﻿MAȘINI UTILAJE Și INSTALAȚII DIN INDUSTRIA DE MAȘINI Ing N HUZUM Ing G RANTZ MAȘINI UTILAJE Șl INSTALAȚII DIN INDUSTRIA CONSTRUCȚIILOR DE MAȘINI ' https://neculaifantanaru com/en/the-importance-of-the-human-factor html Ж Manual pentru licee industriale cu profilurile de mecanică și electrotehnică (meseriile mecanic pentru mașini și utilaje si electromecanic), clasa a XI-а, și școli profesionale i IHIURA DIDAC KĂ ' I PEDAGOGICĂ BUC UREȘTI - WB CAPITOLUL GENERALITĂȚI DEZVOLTAREA INDUSTRIEI CONSTRUCȚIILOR DE MAȘINI ÎN ȚARA NOASTRĂ Dezvoltarea continuă în ritm susținut a industriei constructoare de mașini, prevăzută și în actualul plan cincinal al „revoluției tehnico-științifice contemporane", programul suplimentar de creștere a producției industriale cu — miliarde de lei în perioada — , stabilit de Conferința Națională a P C R din decembrie , formularea și sublinierea de către secretarul general al P C R , tovarășul Nicolae Ceaușescu, a cerinței fundamentale a dezvoltării economice: „transformarea cantității într-o nouă calitate", cerință primordială de care depinde și viitorul industriei românești, pun în fața cadrelor din industria constructoare de mașini sarcini deosebit de importante Industria constructoare de mașini asigură în cea mai mare măsură echipamentul tehnologic pentru economia națională în această situație, constructorii de mașini sînt preocupați de promovarea progresului tehnic în această ramură, pentru îmbunătățirea activității de cercetare și de producție, pentru executarea la nivelul calitativ superior a producției curente, prin întărirea disciplinei tehnologice Noua „calitate" se manifestă în primul rînd în faza de concepție a produselor noi din această ramură, care se caracterizează prin parametrii tehnico-funcționali și eficiență sporită Introducerea în fabricație a acestor produse fiind precedată de analiza acestora sub aspectul reducerii consumului de metal, a consumurilor energetice și a manoperei, fiind astfel concepute încît să fie executate cu mijloace automatizate Un element nou îl constituie de asemenea trecerea de la executarea de unicate la fabricarea de sisteme de mașini legate organic între ele, cu multe elemente comune înglobate în obiective tehnologice care să se preteze la automatizare, Ia mecanizarea și conducerea acestora prin calculatoare de proces, iar în continuare prin microprocesoare „Saltul calitativ" In industria constructoare de mașini este ilustrat de faptul că în anul se vor moderniza și asimila peste de produse noi La sfîrșitul anului citat ponderea produselor noi realizate în actualul cincinal va fi de circa % în cercetarea și ingineria tehnologică sînt abordate probleme de vîrf ale cercetării mondiale ca: mijloace de telecomunicație și de transport neconvenționale, utilaje pentru folosirea de noi surse energetice, utilizarea pe scară largă a laserilor, a energiilor nucleare etc Chiar în cursul anului s-au încheiat lucrările la un număr important de obiective de cercetare științifică și dezvoltare tehnologică, din care se evidențiază: petrolierul de tdw, mașina de sudat prin presiune în puncte de kVA, pompa pentru recuperarea căldurii apelor termale, noi tipuri de scule așchietoare și unelte cu durabilitate sporită Paralel cu ridicarea performanțelor tehnice, reducerea consumului de metal, de energie, combustibil și de manoperă, valorificarea superioară a metalului constituie o problemă vitală pentru construcția de mașini în domeniul valorificării metalului, sarcina de plan pe se ridică la , mii lei pe tonă, fiind cu , % mai mare decît în anul precedent, ceea ce se poate realiza prin fabricarea unor produse cu performanțe superioare, prin promovarea tehnologiilor avansate; industria constructoare de mașini trebuie să atingă o sarcină de producție de lei pentru lei fonduri fixe „Saltul calitativ" în domeniul construcțiilor de mașini se va reflecta și într-un plus de competitivitate pentru produsele acestei ramuri destinate exportului, sporit cu %, a cărui structură o constitue nu numai produsele ci și tehnologiile noi; orientarea de bază în comerțul nostru exterior fiind atît furnizarea instalațiilor complexe cît și a liniilor și sistemelor de mașini complexe Pe linia industrializării socialiste a țării, în etapa actuală s-au obținut realizări remarcabile în industria constructoare de mașini Astfel, în primii doi ani ai acestui cincinal, în cadrul acestei ramuri s-a realizat o producție suplimentară de miliarde lei, concretizată în produse fizice necesare economiei naționale, s-a îndeplinit și depășit planul productivității muncii, concomitent cu angrenarea unui înalt ritm de creștere a producției, producția sporind cu % Prin obiectivele și orientările generale stabilite de Conferința Națională a partidului nostru pentru perioada — care prevăd continuarea dezvoltării în ritm susținut a forțelor de producție ale țării, continuarea cu consecvență a politicii de industrializare socialistă, industriei constructoare de mașini îi este acordat același rol primordial, deoarece producția industrială a țării urmează să crească în viitorul cincinal cu — %, astfel ca pînă în industria să contribuie cu circa % la crearea venitului național IMPORTANȚA CUNOAȘTERII TEHNOLOGIEI CONSTRUCȚIILOR DE MAȘINI, ÎNTREȚINERII Șl REPARĂRII UTILAJELOR Tehnologia construcțiilor de mașini se ocupă de analiza și aplicarea științifică a proceselor de prelucrare și asamblare a pieselor de mașini în vederea obținerii unor produse de un înalt nivel tehnic și la un cost minim Studiul temeinic al procedeelor tehnologice, ținînd seama de cuceririle științei și tehnicii, face posibilă aplicarea celor mai corespunzătoare metode de lucru In aplicarea tehnologiei pentru realizarea noilor mașini se va avea în vedere că trebuie să se asigure o productivitate tot mai mare, că acestea vor lucra cu viteze tot mai mari, la temperaturi mai ridicate, ceea ce va face ca elementele mașinilor să fie mult mai solicitate Pentru a se satisface aceste cerințe, noile procedee tehnologice de prelucrare trebuie să asigure o îmbună-ЙіІаіеіТг construi “ tn еІЫ"епМот «le mașinilor-unelte și Sc vor alege acele procese tehnologice care asigură posibilitatea aplicării aceluiași procedeu la prelucrarea mai multor grupe de piese Prin standardizarea și normalizarea pieselor, subansamblurilor și ansamblurilor de mașini se realizează condiția tipizării procedeelor tehnologice La executarea pieselor de mașini, acestea trebuie studiate ca părți componente ale mașinii sau utilajului, unite prin legături cinematice, prin lanțuri de dimensiuni, poziții reciproce bine determinate, în vederea rezolvării optime a produselor tehnologice legate de execuția lor Repararea și întreținerea utilajului industrial au drept scop înlăturarea efectelor uzării fizice, asigurîndu-se în acest fel menținerea randamentului și a gradului de precizie cerut, creîndu-se condițiile pentru desfășurarea unei funcționări normale a utilajului în procesul reparării utilajelor se înlocuiesc piesele și subansamblurile cu gradul de uzare cel mai mare, iar cele mai puțin uzate se aduc prin reparare la parametrii inițiali De asemenea, prin repararea utilajului industrial — mai ales cu ocazia reparațiilor capitale — trebuie să se asigure și modernizarea utilajelor uzate nu numai fizic ci și moral, în vederea aducerii parametrilor de funcționare a acestor utilaje la nivelul noilor mașini similare, pe care le impune progresul tehnic PROCESE DE PRODUCȚIE, PROCESE TEHNOLOGICE Procesul de producție reprezintă totalitatea activităților — desfășurate cu ajutorul mijloacelor de muncă — și a proceselor naturale, care au loc în legătură cu transformarea — organizată, condusă și realizată de oameni — a obiectelor muncii Procesul de producție al unei întreprinderi constructoare de mașini cuprinde obținerea semifabricatelor (prin turnare, forjare sau debitare din laminate), prelucrarea lor (mecanică, termică, chimică, electrică etc ), controlul tehnic al dimensiunilor șfal calității îiTtoate stadiile de producție, transportul materialelor, semifabricatelor, pieselor și produselor, asamblarea, vopsirea, ambalarea și expedierea produselor Procesul tehnologic reprezintă latura procesului de producție prin care are loc transformarea directă, cantitativă și calitativă, a obiectului muncii într-un produs finit sau semifabricat, cu anumite caracteristici măsurabile, realizat cu ajutorul mijloacelor manuale sau cu un anumit utilaj Se deosebesc următoarele tipuri de procese tehnologice: — procesul tehnologic de prelucrare mecanică, care este acea parte a procesului de producție, legat nemijlocit de schimbarea formei geometrice, a dimensiunilor, a calităților fizico-mecanice și a calității suprafeței pînă la obținerea piesei finite în procesul tehnologic de prelucrare mecanică sînt incluse și o serie de acțiuni auxiliare legate nemijlocit sau care numai însoțesc schimbarea formei geometrice, a dimensiunilor, a calităților fizico-mecanice și a calității suprafeței supuse prelucrării, ca de exemplu: așezarea și fixarea piesei pe mașină, controlul tehnic, curățirea piesei și a dispozitivului, uneori transportul piesei etc ; Fig Structura procesului de muncă - procesul tehnologic de asamblare, care reprezintă partea procesului de producție, legată nemijlocit de asamblarea pieselor în grupe, subansambluri, ansambluri și apoi în produsul respectiv (mașină-unealtă, tractor etc ) Pentru ca piesele să se poată asambla trebuie efectuate o serie de acțiuni auxiliare ca: fixarea piesei de bază în dispozitivul de asamblare, prinderea în mină a cheii sau a șurubelniței și așezarea lor pe șurub, pentru înșurubare etc Procesul de muncă (fig ) este latura procesului de producție care reprezintă activitatea executantului în afara producției materiale sau în îndeplinirea unei funcții în sfera neproductivă Procesul de muncă se compune din: operație, fază, trecere, mînuire și mișcare; Producfia în serie trebuie să satisfacă relația: în care: Q reprezintă volumul producției din produsul respectiv; t — timpul de muncă necesar executării operației respective sau a tuturor operațiilor unei unități de produs; F — fondul de timp al locului de muncă la care se execută operația respectivă sau toate operațiile; el se calculează pentru aceeași perioadă ca și Q La producția individuală (de unicate) instabilitatea nomenclaturii și ii area varietate a producției ce se execută în cantități mici impune specializarea tehnologică a locurilor de muncă și imposibilitatea permanentizării fabricării unor piese și detalii pe anumite locuri de muncă CAPITOLUL MAȘINI, UTILAJE Șl INSTALAȚII GENERALITĂȚI Preocuparea oamenilor de a-și mări forța lor de acțiune asupra uneltelor este foarte veche Dezvoltarea mașinilor și utilajelor a fost mult timp neînsemnată, datorită faptului că omenirea nu stăpînea și nu descoperise încă sursele de energie care se utilizează astăzi La sfîrșitul secolului al XV-lea și începutul secolului al XVI-lea, Leonardo da Vinci inventează diferite tipuri de mașini, care, datorită ritmului lent de dezvoltare a științei și tehnicii, au fost perfecționate mult mai tîrziu Descoperirea în secolul al XVIII-lea a mașinii cu abur a impus prelucrarea organelor componente (cilindru, piston etc ) la o precizie dimensională sporită, ceea ce a condus la apariția a noi metode de prelucrare prin așchiere a metalelor și a noi tipuri de mașini-unelte Odată cu dezvoltarea cercetării procesului de așchiere, se remarcă și o evoluție a tehnologiilor de elaborare a unor materiale noi, utilizate la construcția sculelor Aceste materiale, prin caracteristicile lor superioare, au contribuit la aprofundarea treptată a teoriei așchierii, precum și a problemelor legate de construcția și executarea mașinilor și utilajelor Mașina reprezintă un sistem tehnic alcătuit din corpuri solide, cu mișcări relative determinate, servind fie la transformarea unei forme oarecare de energie în lucru mecanic util fie la transformarea unei forme de energie în altă formă de energie, dintre care una este energic mecanică Primele se numesc mașini de lucru, celelalte mașini de forță în general o mașină este constituită din: batiu, carcasă sau cadru, repreze-tlnd scheletul pe care sau în care se montează celelalte organe ale mașinii; un ecanism organic, adică ansamblul organelor care efectuează ciclul energetic al mașinii; un mecanism de antrenare, prin care se face schimbul de energie cu altă mașină sau cu o sursă de energie; mecanisme și dispozitive auxiliare» pentru diferite servicii, ca alimentarea mașinii, reglarea ei etc ; instalații anexe, care asigură condiții optime de funcționaro, ca instalația de ungere, de răcire etc,; dispozitive de comandă, pentru oprire-pornire, schimbarea vitezei, inversarea sensului de mers etc Mașinile de forță transformă o formă de energie în alta, energia cedată trebuie să fie supusă altor transformări spre a putea fi folosită direct în tehnică Mașinile de forță se numesc generatoare, pentru forma de energie pe care o cedează și motoare, pentru cea pe care o primesc; denumirea se dă, însă, totdeauna pentru forma de energie diferită de cea mecanică (de exemplu: pompa este un generator hidraulic, iar turbina de apă este un motor hidraulic; mașina electrică care cedează energia electrică este un generator electric, iar cea care cedează energie mecanică este un motor electric) După forma de energie (diferită de cea mecanică) pe care o primesc, respectiv o cedează, mașinile de forță pot fi electrice, eoliene, hidraulice și pneumatice și termice, dacă cedează sau primesc energie, sub formă de energie interioară, prin absorbiție sau prin cedare de căldură Mașinile de lucru cedează energia prin efectuare de lucru mecanic, folosit direct pentru prelucrare sau deplasare Mașinile de lucru pot fi antrenate de forța musculară sau de mașini de forță (motoare) Se deosebesc mașini de prelucrare și mașini de transport Mașinile de prelucrare efectuează lucru mecanic folosit pentru prelucrarea materialelor prin operații mecanice După felul acestor operații, se deosebesc: mașini care prelucrează prin deformare plastică (laminoare, prese etc ); mașini-unelte care prelucrează prin așchiere (strunguri, mașini de burghiat, mașini de rectificat etc ); mașini care prelucrează prin forfecare sau tăiere (foarfece mecanice, mașini de dăltuit etc ); mașini de asamblare (mașini de nituit, mașini de înșurubat etc ) După modul de deservire mașinile de prelucrare pot fi: deservite manual, mașini semiautomate și mașini automate Mașinile de transport sînt mașinile de lucru folosite pentru deplasarea obiectelor Mașinile de transport pot fi vehicule (terestre, navale sau aeriene), transportoare, elevatoare, mașini de extracție (miniere) etc Utilajul reprezintă ansamblul uneltelor, aparatelor, instrumentelor, ma- șinilor de lucru etc necesare unei anumite lucrări, grupate într-o unitate in dustrială sau care sînt folosite într-o ramură industrială Instalația este un ansamblu de construcții de mașini, mecanisme, instrumente etc , montat în scopul executării unei anumite funcțiuni sau operații Instalațiile pot fi fixe sau mobile, permanente sau temporare, dintre care se menționează: — instalație automată — instalație sau proces tehnic condus sau reglat după o ordine prestabilită, cu ajutorul unor dispozitive de legătură prevăzute în acest scop; — instalație de forță — instalație pentru producerea sau folosirea de energie sub una dintre formele ei; — instalație de laborator — instalație folosită pentru experiențe, pentru cercetări, analize sau încercări de laborator, echipată cu aparataj specific de laborator; — instalație de transport — instalație pentru transportul materialelor, pieselor etc, sau a energiei sub anumite forme O astfel de instalație este alcătuită din mașini, aparate, instrumente de controlat etc , adecvate scopului După rolul și importanța sa în procesul în care este inclus, mașinile si utilajele sînt direct productive, folosite nemijlocit la realizarea produselor sau la efectuarea lucrărilor principale caracteristice procesului (de exemplu, mașinile-unelte, mașinile de transportat și ridicat, mașinile și utilajele de extracție etc ), și auxiliare, folosite indirect la realizarea produselor sau a lucrărilor caracteristice (de exemplu, utilajele de întreținere, instalația de aer condiționat, instalația de preparare a lichidelor de ungere — răcire etc ) Simbolizarea denumirii mașinilor-unclie Tabelul I Denumirea mașinii SlMBOIfUI# Exemple de simbolizare completă De bază Caracteristicilor constructive Dimensiunilor caracteristice Principale Speciale Foarfece ghilotină F G Grosimea maximă a tablei Lungimea de tăiere FG I Foarfece combinat pentru profite P Grosimea maximă de tablă sau bandă FP Ferăstrău circular semiautomat F V G Diametrul pînzei FC Ferăstrău circular auto- m я T G Diametrul pînzei FGA ca L Strunguri normale N Diametrul maxim de prelucrat Lunsimea maximă între SN x • vîrfuri Strunguri carusel cu suport lateral s G Diametrul maxim de prelucrat înălțimea maximă de prelucrat SCL x • Strunguri carusel cu comandă numerică C Diametrul maxim de prelucrat înălțimea maximă de prelucrat SC x CN * Mașini de rectificat plan P ем* Lățimea maximă de lucru Lungimea maximă de lucru a mesei RP x Mașini de rectificat cu ax orizontal și masă rotativă R P OR Diametrul maxim al piesei do prelucrat RPOR Mașină de frezat roți dințate cilindrice de pre- cizie F D P Diametrul maxim al roții de prelucrat FDP ■•J-r SIMBOLIZAREA MAȘINILOR-UNELTE Marea varietate a formelor și dimensiunilor pieselor folosite în construcția de mașini, aparate și instalații, a materialelor utilizate la executarea acestora, a preciziei dimensionale și a calității suprafețelor prelucrate prin așchicie, precum și volumul do piese identice, ce se cer executate într-o anumită unitate de timp, a contribuit la apariția unei mari diversități de mașini-unelte Aceeași piesă, de exemplu un ax sau un șurub, poate li prelucrată pe un strung normal, pe un strung revolver, pe un strung automat sau pe un strung multiaxe, tipul de strung fiind impus de volumul de piese și de timpul în care acestea trebuie executate Pe de altă parte, o suprafață plană poate fi generată prin așchiere pe mașina de rabotat transversal, pe mașina de rabotat longitudinal, pe mașina de frezat sau de rectificat plan, tipul de mașină fiind impus lie de dimensiunile piesei sau ale suprafeței prelucrate (șeping sau raboteză), fie de calitatea suprafeței ce trebuie obținută (mașina de frezat sau de rectificat) în scopul exprimării, în formă prescurtată, a denumirii și parametrilor principali ai mașinilor-unelte, se folosesc diverse sisteme de simbolizare Sistemul cel mai utilizat, adoptat și în țara noastră, are simbolul format dintr-o grupă de litere și o grupă de cifre Literele reprezintă inițialele denumirii mașinii în limba țării respective, iar cifrele valoarea reală sau simbolizată a parametrilor dimensionali și funcționali principali Pentru a ușura înțelegerea, se exemplifică: SN X reprezintă un strung normal cu diametrul maxim al piesei de prelucrat de mm și cu lungimea maximă între vîrfuri de mm Uneori grupa de litere este completată în scopul evidențierii caracteristicilor constructive speciale ale mașinii, ca de exemplu FCA , care se citește: ferăstrău circular automat cu diametrul pînzei de mm Schema de întocmire, după acest principiu, a simbolului mașinilor-unelte, precum și cîteva exemple, sînt redate în tabelul VERIFICAREA CUNOȘTINȚELOR Să se precizeze ce se înțelege prin mașină, de cîte feluri sînt șl ce factori le diferențiază Să se arate deosebirile dintre mașină, utilaj și instalație, scoțîndu-se în evidență destinația fiecăreia în parte Folosindu-se tabelul să se arate ce reprezintă: SCL x ; RP x ; FDP , precum șl simbolurile diverselor mașini-unelte existente în atelierul școlar CAPITOLUL EXPLOATAREA Șl ÎNTREȚINEREA MAȘINILOR, UTILAJELOR Șl INSTALAȚIILOR TRANSPORTUL MAȘINILOR Șl UTILAJELOR în funcție de distanța dintre întreprinderea producătoare și beneficiar și de mărime, mașinile și utilajele, împreună cu accesoriile lor sînt transportate pe calea ferată sau cu autocamionul, în stare montată complet sau pe subansambluri demontate Transportul acestora se face în stare ambalată Utilajele montate și subansamblurile de dimensiuni mari, de obicei sînt fixate rigid prin șuruburi pe sănii de lemn masiv, fiind acoperite cu o husă din polietilenă, peste care se pune o prelată, asigurîndu-se astfel protejarea lor la intemperii în cazul transportului pe distanțe mari se execută cutii de lemn care au la bază un șasiu de lemn masiv de care se va fixa rigid mașina sau utilajul Accesoriile și subansamblurile care se transportă separat se expediază în lăzi de lemn acoperite pe partea interioară cu hîrtie gudronată Pentru a nu se deteriora în timpul transportului, subansamblurile sînt fixate în lăzi prin rame adecvate Pe fiecare din ambalajele enumerate mai sus este inscripționată greutatea brută și netă de care va trebui să se țină seama la alegerea dimensiunilor cablurilor necesare pentru deplasarea utilajului la încărcare și descărcare Cablurile de ridicare agățate de cîrligul macaralei sînt legate de capetele unor bare sau a unor bolțuri ce sînt trecute prin orificiile de suspendare executate special în acest scop (fig , a); la mașinile de dimensiuni reduse se prevăd butoane de ridicare pentru prinderea cablului macaralei (fig , b) Se va avea o deosebită grijă ca în timpul manevrelor, din cauza contactului cu cablurile de ridicare, să nu se deterioreze vopseaua sau diferite piese ale utilajului în acest scop cablurile de ridicare vor fi prevăzute cu manșoane de cauciuc, iar barele vor fi acoperite cu hîrtie Ambalajele se vor desface cu multă atenție, cu scule adecvate, pentru a nu deteriora mașina sau subansamblul respectiv Se recomandă să se scoată întîi capacul, după care se va demonta restul ambalajului Cînd încărcarea și descărcarea se vor face cu ajutorul planului înclinat, unchiul de înclinare nu trebuie să depășească ° Mașinile se pot deplasa și pe role așezate sub postament; această soluție este admisă numai pentru deplasarea pe distanțe scurte St *м cak™' eU După natura lor lubrifianții solizi pot fi adăugați în uleiuri sau în unsori Й? ÎU matCria,Ul CUZinCtU Ui Sau P* f”s Pe cale chtorS ori sau^sulfu^Td^mollbden cUlc * Principalele proprlelă{l ale lu brl fi an li lor sini* viv>,*i r de ungere (ouetuozituleu) g, s-a dovedit că durabilitatea cuplului de frecai* punctul de ardere, punctul de aprindere, piinclnl de solidificând, cmulsionabi-litatea, conținutul de impurități Viscozitatea este calitatea de bază a lubrifianților și reprezintă rezistența pe care o opun particulele lor atunci cînd sînt supuse unei alunecări Prin vis-cozitate se poate aprecia dacă un lubrifiant este corespunzător unui anumit scop, unor anumite condiții de exploatare în fizică și în tehnică se cunosc: viscozitatea absolută (dinamică у și cinematică v) și viscozitatea relativă (tehnică) °E (grade Engler) Viscozitatea dinamică ) se măsoară în N‘ s/m [SI] și în cP (cenți Poisse — unitate tolerată pe termen nelimitat) între cele două unități există relația: ^Ll = p=l cP ( ) m Viscozitatea cinematică v reprezintă raportul dintre viscozitatea dinamică v] și densitatea p: în sistemul SI viscozitatea cinematică se măsoară în m /s, iar ca unitate tolerată, pe termen nelimitat, se folosește est (centistokes) cSt= - m /s ( ) în practică, se măsoară adesea viscozitatea relativă Aceasta se măsoară în grade Engler (°E) și se determină cu aparatul denumit viscozimetru, ca raport între timpii de scurgere al uneia și aceleiași cantități de ulei și apă la temperatura de măsurare între viscozitatea dinamică și cea relativă există relația: ) = - y [ , °E- к ( ) ( °E J în care: • n ăaN • s л i x ț i i o ) se exprima in -și у in daIN/dmd m Pentru y= , daN/cm — valoare care corespunde greutății specifice a uleiurilor minerale folosite pentru ungerea mașinilor și viscozității relative mai mari de °E, se poate folosi cu aproximație destul de bună relația: )= ( ) Viscozitatea scade considerabil cu creșterea temperaturii De aceea, este necesar a se preciza temperatura la care este valabilă valoarea dată a viscozității Sînt de preferat uleiurile cu variație cit mai redusă a viscozității în raport cu temperatura, acestea putînd lucra într-un interval larg de temperaturi cu un regim stabil Capacitatea de ungere (onctuozitatea) este proprietatea lubrifiantului de a adera la suprafața metalică în situații dificile de frecare sau la presiuni toaite ridicate Greutatea specifică este greutatea unității de volum a lubriliantului la tțin peratura de °C și are în medie valoarea de , daN/dm pentiu u eiu minerale Alături de alte caracteristici poate da un indiciu asupia purității uleiului în practică sînt folosite frecvent uleiurile eu itate £ifică mică și aceasta este o caracteristică proprie uleiuu oi c redusă °C Punc- il ru mol oare Uleiurile mai vîscoasc au Punctul de inflamabili laic esle tempera cochilie deschisă la presiunea alnioslerica si Pentru uleiurile minerale panelul de inI nni uleiurilor pei iul de inflamabilii ale interesează mai mult la alcgut punctul de inflamabililalc mai ridicat Punctul de «prindere esle temperatura la care vaporii de ulei sc aprind de li sine în aparatul de determinare folosit în acesl scop Asemenea aprinderi pot interveni în cazul lipsei de etanșeitate a conductelor de ulei, așezată în apropierea părților de mașina cu temperaturi ridicat Punctul desolidificare (congelare) esle temperatura la care uleiul, sub acțiunea propriei sale greutăți nu mai poate curge în mod vizibil Acest fenomen are loc nu la o temperatură precisă, ci înlr-un interval de temperatura Emulsionabilitalea este proprietatea uleiului de a se amesteca cu apa caldă, formînd emulsie, și de a nu se separa ulterior, proprietate nedorită mai ales la turbinele cu vapori Conținutul de impurități se referă la apă, acizi liberi, cenușă, impurități mecanice Este de reținut că apa și acizii favorizează coroziunea, iar resturile care rămîn după arderea uleiurilor și impuritățile mecanice, prin efectul lor abraziv, conduc la uzări c Alegerea lubrifianților Alegerea corectă a lubrifianților se face cu respectarea următorilor parametri: viteza de deplasare relativă a suprafețelor în contact; presiunea specifică ce apare pe suprafețele de alunecare; regimul termic al mașinii sau temperatura de lucru a locului de ungere și a mediului ambiant; calitatea suprafețelor în contact; felul frecării (alunecare sau rostogolire); sistemul de ungere ) Uleiurile se aleg nu numai prin prisma viscozității și onctuozității ci și prin a celorlalte proprietăți impuse de condițiile funcționale O onctuozi-tate superioaiă în cazul stărilor intermediare de frecare, va determina uzarea mai redusa și siguianța in funcționare în raport cu pericolul de gripai mai mare In cazul ungerii prin picurare sau cu fitil, se pune un accent deosebit pe d^contacV'rîdicate pCnLrU aSreSatele care funcționează cu presiuni La ungerea cu recirculație, cînd aceeași cantitate de ulei este menținută timp mai îndelungat în circuit, interesează în mod deosebit, stabil tateachb mica a uleiului respectiv siauuuacea cni Iii peiioada de rodaj sînt indicate uleiurile mni Finiri , , ■ • care micșorează pericolul gripalului Stabilif»i i ^veulual cu aditivi cerută uleiurilor do co,u„™ou„ „ S S i“‘ioxidantă este Aditivii sînt produce ormiceh ‘ ° a?Ut ,în tabelul tățesc caracteristicile naturale ale lubrifianților’ ° raineVaIe care îmbuna- ) (Jnsoillc consistente Ull cn însimim rL» I x temperatura la care nnsoarea începe să picim S de Picurare» adică tați O unsoare consistentă este cu atît mai bunii асД Цпеа Propriei sale greu-€ eu temperatura de picurare Tabelul Uleiuri minerale pentru mașini, utilaje și instalații Vx STAS )', de tip UC, cu cap plat și fixat prin presare (fig , , c) La aceste ungătoare orificiul de ungere este închis priulr-o bila Fig Ungiitoare cu bilă г Fig Montarea ungă-torului în poziție înclinată Fig Ungător cu pîl-nie tanuiu Fig Ungerea directă, cu unsoare a unui fus apăsată de un arc în timpul alimentării cu presa de mină, unsoarea învinge apăsarea arcului și pătrunde în interior Prin intercalarea unei piese de poziție (fig ), ungătorul poate fi montat în poziție înclinată Alimentarea periodică a ungătoarelor se face cu pompa de mină pentru unsoare consistentă (STAS — ) în afara ungătoarelor cu bilă, se folosesc și ungătoarele cu pîlnie (fig ) executate conform STAS — Spațiul dintre corpul și capacul al ungă-torului fiind umplut cu unsoare consistentă, prin stingerea capacului filetat la interior, lubrifiantul este forțat să pătrundă prin orificiul central și prin gaura executată în corpul lagărului și cuzinetului pînă la fus Ungerea cu unsoare a fusului unei osii poate fi realizată și direct (fig ): în capătul osiei se execută locașul și canalele de alimentare, prin care lubrifiantul este împins prin înșurubarea unui șurub de presare, prevăzut cu cap pătrat pentru cheie De asemenea s-a dovedit corespunzătoare ungerea directă din depozitul capacului lagărului (fig ) Masa de unsoare introdusă într-o cameră de formă tronconică, cu baza mare pe partea inferioară, se reazemă direct pe fus, alune-cînd sub acțiunea greutății proprii, pe măsura consumului de lubrifiant / Secțiunea A-A > Hg Ungerea directă, cu unsoare din depozit Capac Cuzinet Corp \ d Fig Sistem de ungere centrala Ungerea centrală, realizată prin alimentarea simultană a mai multor puncte de unsoare presată dintr-un cilindru, al cărui piston este acționat manual sau mecanic, cu posibilitatea de reglaj exact al cantității necesare fiecărui loc de ungere, asigură o eficiență superioară dispozitivelor anterioare (fig ) Un-soarea circulă de la cilindru prin conducta principală cv la distribuitorul principal dp și de la acesta prin conductele de alimentare a distribuitoarelor c la distribuitoarele parțiale d b Ungerea cu ulei ) Ungerea individuală efectuată manual se aplică organelor cu solicitări mici și viteze mici Ca dispozitive de ungere se folosesc ungătoarele cu capac plan sau cilindric (fig ) alimentate cu cana de ulei și ungătoarele cu bilă (fig ), în care uleiul se introduce manual sub presiune cu ajutorul unei pompe denumită teca-lemitu Sistemele de ungere individuală continuă fără presiune pot fi: cu fitil, cu inel, în baie de ulei cu sau fără element intermediar și cu pernă de pîslă Sistemele de ungere cu fitil se bazează pe fenomenul capilarității fitilului de bumbac sau din cînepă (fig ) Uneori un rezervor cen- Fig Ungătoare cu capac - Mașini, utilaje șl instalații Fig UngălQftre cu hllfl Fig Ungă tor cu fitil Fig Ungerea cu fitil dintr-un rezervor central a mal multor posturi trai poate asigura ungerea simultană a mai multor locuri de ungere, fiecare fitil avînd canal vertical propriu pentru picurarea uleiului absorbit și un racord individual de legătură cu tubul de conducere a uleiului (fig ) Ungătoarele cu inel (fig ) asigură ungerea datorită aderenței uleiului pe inel Este un dispozitiv de ungere foarte bun, economic, deoarece uleiul nu se pierde Inelul de ungere se sprijină pe partea superioară a fusului — cuzi-netul fiind tăiat în mod corespunzător — iar partea inferioară a lui atîrnă în baia de ulei din corpul lagărului Ungerea se produce în momentul rotirii arborelui și asigură o cantitate de ulei cu atît mai mare cu cît turația arborelui este mai mare Ungerea cu inel se poate aplica numai în cazul arborilor orizontali Ungerea individuală în baie de ulei este utilizată mai rar și în special pentru rulmenți (fig ) Nivelul uleiului în acest caz nu trebuie să treacă de mijlocul bilei sau al rolei din partea inferioară, deoarece o cantitate mai mare de ulei duce la înspumarea lui și, ca urmare, la o ungere defectuoasă, remarcată imediat prin supraîncălzirea lagărului Dacă rulmenții nu sînt expuși acțiunii impurităților din afară și etanșarea are numai scopul de a împiedica curgerea uleiului, este suficientă utilizarea șaibelor de stropire Pentru a se realiza transportul de ulei, este necesar ca turația arborelui să fie mai mare Ungerea prin barbotaj constă din antrenarea și împroșcarea unei cantități de ulei din baie pe interiorul carcasei mașinii sau utilajului, de unde prin prelingere este condus prin șanțuri colectoare Ia locurile de ungere Fig, , Ungfttor cu Inel Vig Ungerea rulmenților in bale de ulei с Fig Ungerea unor ghidaje de lungime mare Barbotarea lubrifiantului se face cu roțile dințate, inelele sau discurile fixate pe arbori, sau diferite elemente montate în acest scop pe piesele în mișcare Ungerea individuală în baie de ulei cu element intermediar se folosește la ungerea unor ghidaje de lungime mare (de exemplu la raboteză) Elementul intermediar (fig ) constă din două role conice montate pe axul ce se sprijină pe arcul , al cărui rol este de a menține în contact permanent rolele cu ghidajul săniei în timpul deplasării săniei, rolele se rotesc și transportă uleiul din bazin pe ghidajele mesei Ungerea cu perniță de pîslă (fig ), care se află într-o baie de ulei și face contact cu fusul ce trebuie uns, asigură prin capilaritatea acesteia transmiterea cantității de ulei necesară Pernița de pîslă dă rezultate bune la turații mici și mijlocii La turații mari, viteza de absorbție capilară nu poate asigura debitul corespunzător de ulei ) Ungerea centralizată fără presiune necesită o instalație hidraulică care constă dintr-un rezervor de ulei R (fig ), o pompă P care absoarbe uleiul din rezervor prin filtrul și il trimite distribuitor Dy de unde prin conductele Cx, C , Cn, uleiul este dirijat, sub acțiunea gravitației, la locurile de ungere Ungerea se face fără presiune, deoarece distribuitorul D^este deschis la partea superioară Pompa P poate fi acționată manual cu maneta m la intervale relativ mari, pentru a reumple cu ulei distribuitorul D ( Fig Ungerea centralizată fără presiune п Fig Ungere cu presiune Fig Ungător cu ceață de ulei I - • Cînd pompa este acționată de un motor electric sau de un element al mașinii, ungerea devine continuă Debitul trebuie să fie egal cu debitul celor n conducte, pentru ca distribuitorul să nu rămînă gol sau să se reverse ) Sistemele de ungere continuă sub presiune ((fig ) Uleiul absorbit prin filtrul Fx de pompa P, care asigură presiunea corespunzătoare, este filtrat a doua oară de filtrul F și dirijat la distribuitorul D, închis la partea superioară; uleiul este dirijat la locurile de ungere prin conductele С ? C Cn Ungerea cu ceață de ulei este un procedeu economic, care constă în pulverizarea foarte fină a uleiului prin aer comprimat Ceața de ulei asigură o ungere superioară, datorită fenomenului de absorbție moleculară a particulelor foarte fine de ulei și un consum scăzut de ulei Ungătorul cu ceafă de ulei (fig ) funcționează astfel: aerul intră prin orificiul I și traversînd ungătorul generează o zonă de mică presiune în concordanță cu secțiunea redusă a tubului Venturi Același aer, frccînd prin canalul , aflat la partea inferioară a tubului Venturi, pune sub presiune paharul conținînd lubrifiantul Deoarece camera este legată cu secțiunea îngustă a tubului Venturi, între pahar și canalul se stabilește o diferență de presiune care împinge lubrifiantul prin țeava în canalul Й, de unde cade sub formă de picături în fluxul de aer care îl difuzează sub formă de ceață de ulei și îl transportă către orificiul de ieșire E Un șurub (drosel) de reglare, înseriat în canalul, care leagă țeava cu camera , permite reglarea cantității de ulei antrenată în circuit CONTROLUL UNGERII MAȘINILOR, UTILAJELOR Șl instalațiilor verSkar^aиргев?цпіГ ?а SinU^î* " ° important* și constă în: raturii locurilor de ungere ele ® clrculntlel uleiului, verificarea tempe- U- Uacfl ungerea manuală rămîne la conștiinciq- zitatea celui care o face, ungerea automată cu ajutorul pompelor acționate de motoare sau de însăși mașină sau utilaj trebuie controlată pentru a nu periclita funcționarea și scoaterea mașinii, utilajului sau instalației din fluxul de producție Asigurnrcn funcționării sistemului de ungere are o importanță cu atît mai mare cu cît mașina sau utilajul prezintă gabarite mai mari sau sînt de precizii ridicate Pentru controlul și siguranța funcționării ungerii se folosesc de la dispozitive foarte simple (indicatoarele de nivel) pînă la instalații complicate care avertizează sonor și luminos lipsa ungerii și care opresc mașina Controlul circulației uleiului se face cu indicatorul (fig ); în acest caz uleiul curge sau picură prin țeava curbă ceea ce se poate observa prin cilindrul de sticlă care formează o parte din corpul indicatorului în sistemele de ungere mai pretențioase se folosesc aparate care indică existența sau lipsa presiunii, circulația sau lipsa uleiului De asemenea sînt sisteme electrice ce controlează temperatura uleiului sau a lagărelor și care pot maliza optic sau sonor și în cazul limită pot opri funcționarea mașinii La mașinile-unelte grele, instalația de ungere este dublată cu o instalație de rezervă, astfel îneît, în caz de defecțiune, intră în funcțiune dublura, ceea ce asigură funcționarea fără întrerupere a mașinii între timp, se poate repara Sînt mașini la care pornirea nu are loc decît dacă în sistemul de ungere presiunea a atins valoarea prescrisă La aceste construcții butonul de pornire acționează și instalația electrică a sistemului de ungere Fig Indicator de ulei sei TEHNOLOGIA UNGERII MAȘINILOR, UTILAJELOR Șl INSTALAȚIILOR Efectuarea unei ungeri corecte presupune: ștergerea lagărelor și desfundarea găurilor sau canalelor de ungere înainte ^CungereaUsnegface atent, fără risipă, pentru a se evita scurgerea uleiului; - ungerea se efectuează numai cînd mașina este oprita; — după efectuarea ungerii se șterge uleiul scurs și se așaza aparatonle a locul ungerii ge observă anumite defecțiuni ale mașinii și se sem- DakaZÎe controlează funcționarea sistemului de ungere și a temperaturii lagă-ГСІ°- după terminarea ungerii se lasă mașina să funcționeze în gol, observînd după calitatea lubrifiantului folosit Ungerea lagărelor cu alunecare se condițiilor de lucru ț l a ^e °J ™ conlrol special al lubrifianților Ungerea Ț«“u eȚuȚd" ■ u "i ■ n uug/lorui eu picurare, eu uugătorui eu mii sau eu realizează în general cu uleiuri datorită alunecare, ca: temperaturi înalte, viteze do ungere sub presiune în circuit pîlnie, cu inelele de ungere sau cu insu z - '"CLnbrirn„lul alunge pe suprafața fusului prin canalele de ungere prevăzute în euSal I Uorprofil nu fabule Л aibă unghiuri ascufte, pentru a nu rupe Pe'u”c“ul c piindcie și starea mijloacelor de prindere și suspendare, după care operația dc lidicarc a sarcinii continuă lin și fără șocuri Este interzisă trecerea sarcinii pcsle locurile de muncă sau trecerea persoanelor pe sub sarcina ridicată Ungerea mașinilor, utilajelor și instalațiilor se face numai cînd acestea sînt în stare de repaus, pentru ca părțile în mișcare să nu producă accidente Pentru ungerea diverselor părți ale mașinilor, utilajelor și instalațiilor se vor utiliza dispozitivele existente în acest scop în vederea realizării unei atmosfere corespunzătoare și fără pericol de incendiu, în interiorul depozitului sau magaziei vor exista dispozitive de aerisire și ventilație, iar fumatul și iluminatul cu felinare cu petrol sau cu luminări sînt categoric interzise Locurile unde există pericol de incendiu trebuie dotate cu materiale de stingere a incendiilor VERIFICAREA CUNOȘTINȚELOR suprafața tehnologică și căror scopuri Să se precizeze din ce este formată este destinată Cunoscindu-se efectul nociv al vibrațiilor, să se indice măsurile ce trebuie luate în vederea atenuării acestora Să se arate în ce constau operațiile de pregătire a mașinilor, utilajelor instalațiilor în vederea punerii lor în funcțiune Care sînt avantajele ce decurg din asigurarea unei bune întrețineri și curățiri a mașinilor, utilajelor și Instalațiilor? Să se arate de clte tipuri este frecarea, explicindu-se fenomenul treceri, de la un tip la altul, de la starea de repaus la funcționarea de regim a unui s Să 'se arate condițiile impuse materialelor de ungere șl destinația lor in funcție de proprietățile pe care le au Ce operații presupune organizarea rațională a ungerii? ЛХ! •> — у «M* “ “kL ”“ta' lut recomandate a se utiliza , de ungere șl modul In care se realizraiâ ungerea • ,g"P"k' * 'b'’ dej ei or -» Э Г CAPITOLUL CINEMATICA MAȘINILOR, UTILAJELOR Șl INSTALAȚIILOR Pentru a corespunde scopului pentru care au fost construite, o mașină, un utilaj sau o instalație trebuie să realizeze o serie de mișcări interdependente unele față de altele, atît ca traiectorii cît și ca valori ale vitezelor de mișcare, folosind în acest scop diferite mecanisme ale căror principii de funcționare depind de rolul pe care- îndeplinesc în ansamblul respectiv Totalitatea acestor mecanisme reprezintă cinematica mașinii, utilajului sau instalației respective O mașină, un utilaj sau o instalație, în principal este compusă din unul sau mai multe organe motoare și unul sau mai multe organe de execuție Organele motoare sînt sursele de forță care antrenează organele de execuție de orice fel în practică un motor poate acționa unul sau mai multe organe de execuție Unele organe de execuție, de mai mică importanță, sînt antrenate în mișcare de forța musculară a operatorului Printre acestea sînt: pinola păpușii mobile, bacurile universalului etc , în cazul mașinilor-unelte, și troliile, cricurile, palanele etc , în cazul mașinilor de ridicat La anumite mașini, utilaje și instalații aproape toate organele de execuție, chiar și cele auxiliare, sînt acționate de motoare proprii, cum ar fi: motoare electrice, motoare hidraulice, motoare pneumatice, motoare cu ardere internă etc Organele de execuție sînt organe mobile și pot fi: de execuție generatoare și de execuție auxiliare Organele de execuție generatoare sînt acelea care poartă pe ele piesa sau scula și transmit acestora mișcările relative necesare pentru generarea suprafețelor De exemplu, la un strung, organele de execuție generatoare sînt: arborele principal, care poartă pe el piesa și îi imprimă acesteia mișcarea de rotație; sania portcuțit, sania rotitoare, sania transversală și sania longitudinală (căruciorul), hecaje separat putînd să imprime sculei una din mișcările de avans corespunză-ca*fanetH mișcările lor, îndeplinesc funcții auxiliare luiiiaîernas inii di fT‘»® ’ ГЛП de ProteoMe etc- Astfel, săniile strungu-țiile de reglare la cotă кі JTЛіЛѴ a^ara procesului de generare, și func- universalului și pinola din păpușa mobilTEnli de ,ntoarcere în o - Bacurile de fixare a piesei Lunetele mobile гепіьДЛ “eSC ?r,n mi$căr,le lor funcția cuțitului, funcția de a proteja piesa de dX™ , - ” m,șcarea lor de urmărire a țele de așchiere J P de deformat” Prea mari, provocate de for- La anumite mașini, utilaje, și instalat chiar și cele auxiliare sînt ani renale de i Oricare ar ti modul de antrenare al întîmpla ca acesta sa lic acționai direct n n / o pierdere de viteză corespunzătoare segmentului CB relativă Ap se calculează cu relația: \ V — Г A‘ i Ap = i) înlocuindu-se în relația valorile Din relația rezultă că pierderea relativă a vitezei de așchiere este cu atît mai mare cu cît raportul —— este mai mie Din analiza diagramei n vitezei se constată că pentru diferite turații /ix, n valoarea pierderii de viteză este diferită O exploatare rațională a mașinilor și utilajelor presupune o astfel d etajate a turațiilor îneît pierderea de viteză sa fie constantă, oricare ar fi tr p de turație folosită, adică: &v ( ^) /no = — = eousl n l*'- = -, În care , deoarece prin definiție pentru ca pierderea de viteză &vma$ să fie consta ’ta, se obți »e următoarea relație: ne=»n > - în acest caz, rația seriei zecimale se exprimă prin relația: k Ф = , (A io x/ ~ unde к este numărul termenilor Pentru / =)/ =l, ce conține raportul : și care se obține din rația cp =l, prin ridicare la cub în tabelul se dau seriile de numere normale Ele folosesc la stabilirea turațiilor arborilor principali ai mașinilor și utilajelor, ale avansurilor și altor parametri cinematici Nu trebuie omis faptul că în sarcină motoarele electrice au pierderi de turație față de turația de sincronim de circa % Tabelul , Tabelul numerelor normale Serii fundamentale rotunjite = , -^ Фіо = , * Фіо = , -• ? Фв = , ■^ Фіо = , *ІО Фіо = , * Фіо — > , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , , I REȚEAUA TURAȚIILOR Șl DIAGRAMA JURAȚILOR Turețiile tiptaU ,h «rberllw con ținîndu-se scama do felul acesteia Astfe , p P demultiplicatoare / =i;l, * ( ) iar pentru rapoartele de transmitere multiplicatoare: ^= , ^: ( ) Dacă se consideră un mecanism cu roți dințate montate pe trei arbori , II și III (fig , â) cu care se obțin x = trepte de turații in serie geometrică, rapoartele de transmitere parțiale sînt: în acest caz, fluxul cinematic se prezintă ca în figura , b iar rapoarcele de transmitere totale corespunzătoare celor turații ale arborelui se exprimă prin relațiile: i = ’ ; г= ’ ’ з = ' > sau in a doua variantă: i = ’ > W= ’ ; з = ’ î = ’ s = * e = * = ’ б = ’ б = ’ ( ) ( ) Din rețeaua structurală rezultă legătura și succesiunea rapoartelor de transmitere și a turațiilor unui mecanism Deoarece în rețeaua structurală turațiile obținute prin diferite rapoarte de transmitere nu au valori numerice de-ьи areJ’ltot eaun^^ M dă indicații numai asupra care Д oof гДHЛ еГ e ?îat? aIe diferi*ilor аі'Ьогі și asupra modului în ar se pot realiza rapoartele de transmitere totale zz Fig , Mecanism de "ll W'“'“ lr pt d tl,„țle Astfel, pentru mecanismul din figura se reprezintă trei arbori /, și III (fig , a și b) ca trei drepte verticale echidistante, iar numărul de turații ale mecanismului, prin tot atîtea drepte orizontale (în cazul de față prin șase drepte) Pentru a se trasa rețeaua structurală a unui mecanism, se exprimă structura cinematică a a-cestuia sub forma unui produs al cărui rezultat este egal cu numărul de trepte de turații pe care le poate realiza mecanismul Astfel mecanismul din figura se notează cu produsul x = Fig Rețelele structurale ale mecanîimulnî pentru șase trepte de turație Pentru a se determina rețeaua structurală se repartizează saltul de turații ( » o » os etc ) între treptele fiecărui bloc balador în mod obligatoriu, la unul din blocurile baladoare trebuie repartizat saltul de turație Pentru a se determina saltul de turație corespunzător celui de-al doilea bloc balador, se face produsul între exponentul saltului de turație cp și numărul de trepte ale primului bloc balador (în acest caz, x ) Rezultatul reprezintă exponentul rației cp a saltului de turație pentru cel de-al doilea bloc balador Astfel, cele două variante posibile pentru un mecanism x sînt: cp - q> = ; - cp - în care: F este forța motorului, în daN; v — viteza relativă dintre cilindru și piston, în m/s; ' — randamentul motorului ‘ ’ de Viteza relativă dintre piston și cilindru alimentare și se determină cu relația: este în funcție de debitul lichidului = — [cm/s], in care: s Эдіш,' ? -r ? f’e ta cm /s; secțiunea cilindrului, în cm Motorul hidraulic cu piston ffîa л oi\ prin intermediul pieselor caoacet P n r—n °°tat direct pe ciIindruI sau • Orificiile executate în capace permit Fig Motor hidraulic cu piston accesul fluidului în cilindru Etanșarea cilindrului cu pistonul se realizează cu segmenți sau cu garnituri din piele , iar tija față de capac cu garniturile din piele c Aparatura hidraulică w ) Aparatura pentru inversarea sensului mișcării realizează schimbarea sensului de circulație a uleiului prin motor La unele motoare rotative inversarea sensului de rotație poate fi realizată prin inversarea excentricității rotorului față de stator La motorul liniar, inversarea se face cu ajutorul inversoarelor, care pot fi: cu mișcare de rotație — denumite inversoare rotative — sau cu mișcare rectilinie — denumite sertărașe distribuitoare Inversorul rotativ (fig ) se compune din carcasa prevăzută cu patru orificii în care se montează țevile de la pompă (orificiul p), motor (orificiile A și B) și rezervor (orificiul B) In carcasă se află cepul cu două orificii perpendiculare între ele Prin rotirea manetei se pun în legătură orificiile din carcasă, astfel că lichidul de la pompă este trimis la motor, fie prin orificiul Л, fie prin orificiul B, după poziția cepului Inversoarele cu mișcare rectilinie (fig ) se compun în principiu dintr-un cilindru cu patru orificii și trei pistonașe solidare pe aceeași tijă Pentru cele două poziții extreme ale manetei se obțin două sensuri de circulație a uleiului în motorul hidraulic Fig Inversor cu mișcare rectilinie mașinii I nual, Electromagnetic sau hidraulic Poziția centrală a manetei ccrespun^s opririi — Л Л Tiia cu pistonașe poate fi acționată ma-J * - • ’ c ) Aparatura pentru reglarea vitezei o constituie: droselele Droselul (fig ) se folosește in sistemele hidraulice cu pompă cu debit constant și este un aparat care creează o rezistența hidraulică reglabilă, în funcție de variația secțiunii libere, prin care poate trece curentul de lichid La acest sistem de reglare, o parte din lichidul debitat de pompă nu mai trece prin motor, ci se reîntoarce în rezervor Reglarea vitezei se mai poate face cu pompa cu debit variabil acționîndu-se asupra debitului pompei, prin mărirea sau micșorarea excentricității Fig Tipuri de drosele: a—cu reglare prin mișcare de translație a elementului ; b - cu reglare prin mișcare de rotație a elementului ) Supapele se folosesc pentru realizarea diverselor circuite hidraulice și pentru protejarea sistemului hidraulic împotriva supiasaTciiiiloi După construcție și utilizare, supapele pot fix de reținere, de siguranță și dc Supapele de reținere (fig ) se montează în circuitele de aspirație sau de refulare ale pompei în scopul de a se evita scurgerea uleiului din sistemul hidraulic cînd acesta se găsește în repaus Supapele de siguranță (fig ) limitează creșterea presiunii, avînd drept scop protejarea sistemului hidraulic Ele sînt reglabile, în funcție de presiunea la care se consideră că este necesar să se deschidă supapa Reglarea se face cu ajutorul unor arcuri Supapele de trecere stabilesc anumite presiuni în diversele ramificații ale unui sistem hidraulic și pot asigura un debit constant în ramificațiile sistemului ) Conductele folosite pentru sistemele hidraulice ale mașinilor, utilajelor și instalațiilor sînt în general țevi din oțel carbon Unde este cazul se folosesc și conducte flexibile metalice, conducte din cauciuc armate Ia exterior prin țesătură metalică sau înfășurate cu sîrmă și conducte de cauciuc simple Legătura între diversele aparataje hidraulice și conducte se realizează prin fitinguri și racorduri ) Filtrele servesc pentru curățirea uleiului de particulele solide rezultate în procesul de funcționare al sistemelor hidraulice datorită frecărilor mecanice și oxidării Fig Tipuri a» b — cu bilâ; c rte suPape de reținere: - cu element conic Fig Tipuri de supape de si? guranță Filtrele rețin particulele solide foarte mici, care nu sînt el im prin decantare în rezervor Elementul filtrant poate fi: țesătură textilă, pîslă, materiale mice, site metalice, lamele metalice, hîrtie gofrată inate din ulei mineralocera- d Exemple de acționări hidraulice Acționarea hidraulică este folosită în mod frecvent pentru realizarea mișcărilor rectilinii-alternative și mai rar pentru mișcări de rotație Motoarele hidraulice cu piston permit obținerea directă a mișcării rectilinii, fără intermediul unui mecanism de transformare Schemele hidraulice de acționare se reprezintă prin simboluri specifice fiecărui element hidraulic (tab ), dînd posibilitatea să se urmărească funcționarea mașinii, utilajului sau a instalației în figura este reprezentată schema hidraulică de acționare a mesei mașinii de rectificat plan Motorul electric Me antrenează pompa cu debit constant PDC care trimite uleiul prin filtrul Fi la droselul reglabil DR cu care se reglează viteza mesei Surplusul do ulei se reîntoarce în rezervorul Rz prin supapa S De la droselul D r, uleiul trece prin sertărașul de oprire-pornire OP, sertăraș care are două poziții: una de pornire (cea desenată în schemă), care permite trecerea uleiului spre motorul hidraulic, și una de oprire (poziția a), care dirijează debitul de ulei al pompei spre rezervor De la sertărașul OP, uleiul trece prin sertărașul distribuitor I, de asemenea cu două poziții: una TA BELUL ăț SIMBOL URIL E SCHEMEL OR RID RÂUL ЮЕ Denumirea S/mbol Denumirea Simbol Pompa cu debit constant Motor cu turație reglabilă Motor cu piston cilindru Pompă cu debit reglabil Supapă de sens unic Drosel Supapă normal deschisă Supapă normal închisă Motor cu constanta Sertăraș distribuitor Hidraulică E’ectromag-netică Comenzipentru sertărașe Mecanică încrucișate fără joncțiune Încrucișate cujoncțiune cu arc Conducte de lucru de comandă Manuală Schema hidraulică a unui lanț cincinal ic de avans — Mașini, utilaje și instalații Semifybncat Fig Schema hidraulică de acționare unei prese pentru mișcarea spre stingă (în schema), alta pentru mișcarea spre dreapta (poziția b) După cum rezulta, funcția acestui sertăraș este aceea de in versor dc sens al mișcării Cele două sertărașe pot fi acționate manual, hidraulic, electromagnetic etc,, caz în care simbolurile sertărașelor se completează cu simbolurile de comandă respective din tabelul Un alt exemplu de schemă hidraulică utilizată pentru acționarea unei prese hidraulice este reprezentată în figura Uleiul absorbit din rezervorul Rz de către pompa cu debit constant PDC este refulat prin sertărașul distribuitor SD spre motorul hidraulic MH Presiunea la ieșire din pompă este menținută la valoarea constantă dorită cu ajutorul droselului D r care trimite uleiul debitat in exces de către pompă, înapoi în rezervor Uleiul sub presiune din cilindrul motorului hidraulic deplasează pistonul împreună cu platforma Q, care presează semifabricatul Cu ajutorul sertărașului distribuitorului se realizează inversarea sensului de acționare a pistonului Supapa de siguranță S protejează instalația, deschi-zîndu-se la o anumită presiune de refulare periculoasă pentru instalația respectivă ACȚIONAREA PNEUMATICĂ A MAȘINILOR, UTILAJELOR Șl INSTALAȚIILOR In sistemele de acționare pneumatică se folosește ca agent motor aerul comprimat la presiuni medii de — bar Acționările pneumatice se realizează exclusiv cu circuit deschis, schema lor structurală fiind similară cu a celor hidraulice Față de acționările hidraulice, acționările pneumatice prezintă următoarele avantaje specifice: — exigențe mai reduse în ce privește etanșarea și precizia de execuție a pieselor din componența aparaturii pneumatice; posibilitatea folosirii în medii explozive sau cu pericol de incendiu; * rapiditatea acționării mecanismelor luncționînd cu aer comprimat, care pnn reducerea volumului la comprimarea aerului acumulează astfel si energia potențială la destindere; — nu există pericol de congelare a agentului motor (aer) etc Ca dezavantaje ale acționării pneumatice se menționează: nprafiiraTernhii ^/ч??*r , Pr“uaiea rapidă (transformarea adiabatieă), tem-nosibilitatea еоші-пч^"’ U^- caie Necesitatea unor sisteme de răcire; posibilitatea condensării apei, care esle un agent corosiv decît la acționărileTîdraulk *• C* (presiunile) realizabile sînt mai mici decit la acționările hidraulice, iar vitezele nu sînt riguros constante; a Generatoare pneumatice Generatoarele pneumatice sînt în linii mari similare cu cele hidraulice și se construiesc într-o gamă largă de tipuri: compresoare: — cu piston cu o treaptă; în cascadă; — rotative — cu palete plane; — cu piston circular; Fig Compresor cu piston turbocompresoare; ventilatoare: — axiale; — radiale ) Coinpresoarele cu piston (fig ) se compun dintr-un piston P, situat în cilindrul C, care la deplasarea în jos absoarbe aer din conducta de admisie A prin supapa de admisie Sj, iar la deplasarea în sus, comprimă aerul (Sa se închide) și îl refulează în conducta R prin supapa de refulare SR care se des chide la creșterea presiunii Pentru realizarea unor presiuni de lucru mai mari ( — bar) se folosesc coinpresoarele în cascadă care sînt alcătuite din compresoare cu un piston, special construite la care refularea unei trepte corespunde cu admisia în treapta urmă toare ) Turbocompresoarele sînt generatoare pentru debite mari (circa — in /min) și presiuni relativ mici (p solidar c J • ducta д apasă asupra mem-are antagonist Я Aerul “ ^„pu^Iagmllșt împinge tija I» joa Dară hranei și tnvlngînd ' „ el, „primat arcul readuce tija și mem- motorul nu mai este alimcnu brana în poziție inițială Fig Motor pneumatic cu membrană Fig Motor pneumatic cu piston: a — cu o față a pistonului activă; — cu ambele fețe active Motoarele pneumatice cu piston sînt folosite în cazul cînd sînt necesare depla , - în prima va- Ca si la F sări mai mari în figura este reprezentat principial motorul pneumatic cu piston, care poate fi executat în două variante constiuctixe riantă (fig , d) aerul intrînd în cilindrul C deplasează în jos tija motoarele cu membrană, deplasarea înapoi se face prin scoaterea aerului din cilindru, respectiv prin destinderea arcului; poziția tijei depinde de presiunea aerului comprimat în varianta a doua (fig , ă) poziția tijei T depinde de diferența de presiune între cele două fețe ale pistonului P, respectiv de diferența de presiune a aerului adus prin conductele Ă și A Acest tip de motor este folosit în cazul in care sînt necesare forțe egale de acționare în ambele sensuri c Exemple de acționări pneumatice Acționarea pneumatică se utilizează în special pentru realizarea mișcărilor rectilinii alternative în figura este reprezentată schema de acționare pneumatică a unui separator electric Prin manevrarea manetei m în poziția „închide“ sertărașul S se deplasează ca în figură, aerul comprimat (produs de compresorul G) din rezervorul Ii trece prin camera în conducta c și împinge pistonul P din cilindrul C acționînd închiderea separatorului E Aerul din spatele pistonului trece prin conducta d în compartimentul al sertărașului, fiind evacuat în atmosferă, • La я“а,ИіѴгагеа în sens invers a manetei ni, deplasarea sertărașului este inversa (desenat punctat), iar pistonul P este acționat invers desehizindsepaîa- c pucumalică pentru strîngerea unui a distribuitorului ), aerul din ra / a cilindrului C, împingînd rolele /}, și i Și striugiud cu forța = n io ti re a la ° a distribuitorului Un alt exemplu reprezintă o acționar^ semifabricat (fjg ) în poziția din fig uă rezervorul Ii este adus prin conducta a în came în sensuri opuse pistoanele R și p prin iii, ! / lateral panele- Д, Л„ аціі,’,, ! jj, U Ліі /» deplasează F, seSrkatuî' ' ‘С«“МЮ br«l«le /> Revenirea sistemului este asigurată pri D și dirijarea aerului în camerele Fig Acționarea pneumatică a unui separator Fig Acționarea pneumatică pentru strîngere (fixare) ACȚIONAREA ELECTRICĂ A MAȘINILOR, UTILAJELOR Ș! INSTALAȚIILOR Majoritatea mașinilor, utilajelor și instalațiilor conțin unul sau mai multe motoare și aparate electrice a Motoare electrice Mașinile electrice constituie sursa energetică de bază pentru acționare-mașinilor și a utilajelor, folosindu-se totodată și pentru antrenarea elementelor de comandă și a sistemelor auxiliare Motoarele electrice pot fi de curent alternativ și de curent continuu Motoarele electrice de curent alternativ cele mai utilizate sînt motoarele electrice asincrone trifazate cu una două și, mai rar, cu trei trepte de turații Motoarele electrice cu două sau cu trei turații sînt mai avantajoase decît cele cu o treaptă de turații la mașinile ale căror regimuri de lucru trebuie schimbate sub sarcină sau la acele utilaje cu cicluri de lucru automatizate Motoarele electrice de curent continuu sînt mai puțin folosite* recurgii du ' la ele numai cînd este obligatorie variația continua a turației de la mo ocul electric Se folosesc în construcția mij toacelor de transport cu tiacțiune ekctnca Utilizarea acestor motoare pe scară larga se datorește intioduceiii acționai, oi cu amplificatoare magnetice și tiristoare, în scopul variației tuiațui m iae și sub sarcină b Aparate electrice t elementele interme- Anaratele electrice din circuitele de comanda ale mașinilor utilajelor și ™ ІП еІ „ е„Ые de Я diare și de protecție, elementele de comamla, elementele de atmnahzan șm mentele auxiliare Fig Contactor cu acționare electromagnetică ) (W* de awel'ieețl emmie M« bilei sau Mraw în MM* ționare și sursa de ciuwll Wv l’" " acționaro manunlS și ™ a,-(i™arr el ulro-magnetică â Jn figura este reprezentat schentulu un contactor cu acționare clectroiuagnel icft Piesele și , pc care sînt fixate contactele fixe, bornele А, В și puntea » pe caie sînt fixate contactele mobile, reprezintă contactele principale Dispozitivul de acționare este un electromagnet compus din armătura mobilă , armătura fixă și bobina Л\ La trecerea curentului prin bobina $ se dezvoltă forța /> care atrage armătura mobilă Arcul din caseta este precomprimat asigurînd presiunea necesară pe contacte în poziția închis a contactorului Cursa electromagnetului este he, iar a contactului /ic; hc este mai mare dec îl hc, deoarece, după atingerea cont aci clor, arcul continuă să se comprime pînă cind electromagnetul ajunge la înler fier minim Arcurile asigură forța de rapel Fra necesară deschiderii și menținerii în poziție de repaus a contactorului în absența excitației bobinei ) Elementele intermediare și de protecție le formează releele Releul este un aparat electric sensibil la o întreruperea unui contact electric După destinație, releele pot, fi: cu temporizare, de viteză, de protecție etc a) Releele cu temporizare sau de timp transmit neagă sau multiplică un semnal cu întîrziere în timp, întîrzierea variind de la fracțiunea de secundă pînă la ore Cu ajutorul lor se poate declanșa un proces de lucru după trecerea unui timp de așteptare impus de modul de funcționare al mașinii utilajului sau im stalației sau se poate limita un proces de prelucrare la o durată dinainte sta bilită ărime electrică care determină stabilirea sun bazat pe fenomenul de □ ФО (П) Fig Rț’eu de vttcri’- b) Releele de viteza servesc la realizarea unor comenzi automate în funcție de viteză Unul dintre cele mai simple relee de viteză, inducție, este reprezentat în figura Axul al releului se~ solidarizează cu arborele motorului a c riii viteză (turație) trebuie controlată Pe axul releului se montează un magnet cilindric permanent executat dintr-un aliaj special Fe-Ni Pe același ax se montează liber inelul pe a cărui suprafață interioară se montează sistemul de tije Prin rotirea magnetului, în tije se introduce o tensiune electromotoare și apare un curent, datorită căruia inelul se rotește în același sens cu magnetul Ca urmare a acestei rotiri, tachetul , montat pe inel, va acționa asupra contactelor sau La oprirea mișcării de rotație a arborelui, tachetul încetează de a mai apăsa Г„е StaSl MU ?i -i- în țara noastră, asemenea relee sînt executate la întreprinderea „Electrotehnica* București c) Releele de proiecție se utilizează la protecția elementelor de acționare (motoare electrice, cuplaje electromagnetice, electromagneți de acționare etc ) în cazul apariției scurtcircuitelor și a suprasarcinilor La motoarele electrice supracurenții pot apărea ca urmare a blocării mecanice a rotorului, pornirii în sarcină, suprasolicitării mecanice în timpul funcționării, tensiunii de alimentare prea scăzută, întreruperii unei faze, pornirilor prea dese ) Elementele de comandă conțin butoanele, limi-tatoarele de cursă, dispozitivele de comandă după program, traduct oarele a) Butoanele se folosesc pentru comanda individuală a diferitelor elemente din schema de comandă Fig Limitator de cursă sau acționare a mașinilor, utilajelor și instalațiilor Butoanele pot avea capete de acționare simple și basculante Unele butoane au in interior becuri de semnalizare întreprinderea „Electroaparataj“ din București execută butoane cu diametrul de , mm conform recomandării ISO b) Limi taloanele de cursă închid sau deschid circuite de comandă atunci cînd spațiul parcurs de unul din elementele mobile capătă valori determinate Limitatoarele de cursă se realizează în multe variante constructive În figura este reprezentat un limitator de cursă cu acționare directă Cama montată pe subansamblul mobil al mașinii apasă asupra capului sferic al tijei pe care se află montat suportul cu contacte Prin deplasarea tijei datorită acțiunii camei, se desfac contactele și se închid contactele ale limita-torului de cursă După îndepărtarea camei arcul readuce sistemul în poziție inițială Prin reglarea poziției camei pe sania mașinii, se reglează cursa acesteia ) Elementele de semnalizare confirmă comenzile date manual prin butoane sau întrerupătoare sau executarea comenzilor automate Elementele de semnalizare pot fi optice sau acustice, intervenind de regulă în două stări: funcționare normală și oprire (avarie) Elementele de semnalizare acustică sînt utilizate mai puțin datorită zgo- moțului din halele industriale ) Elementele auxiliare din schemele electrice de comandă sînt formate din transformatoare, redresoare, rezistențe, cleme de legătură, piize, fișe etc a) Transformatoarele se utilizează în schemele de comanda pentru leducerea unor tensiuni (pentru circuitele de comanda în genei al) sau pintiu separaiea tensiunii de comandă de restul rețelei b) Redresoarele sînt necesare pentru obținerea ciuentului continuu alimentării cuplajelor electromagnetice, electromagneților de careu VERIFICAREA CUNOȘTINȚELOR b Ce se înțelege prin cinematica unei mașini, utilaj sau liulalațic șl ce sînt organele motoare și organele ele execuție? , Să se indice tipurile de lanțuri cinematice șl rolul lor in funcționarea unei mașini, utilaj șl instalație Ce este raportul de transmitere total și cum se determina/ L Să se arate deosebirea dintre schema cinematica și schema structurală șl factorii care determină utilizarea acestor scheme? Cum se explică necesitatea standardizării turațiilor? Să se traseze rețeaua structurală și diagrama turațiilor pentru un mecanism x x cu rația , Care sînt avantajele acționării hidraulice în raport cu celelalte tipuri de acționări? Să se arate componența unei instalații hidraulice șl rolul funcțional al fiecărui element component Să se indice principalele părți componente ale acționării pneumatice, avantajele și dezavantajele care decurg în urma utilizării acestei acționări Care sînt aparatele electrice din circuitele de comandă ale mașinilor și instalațiilor și rolul funcțional al acestora? CAPITOLUL MECANISME PENTRU ACȚIONAREA MAȘINILOR Șl UTILAJELOR Dintre mecanismele frecvent folosite la acționarea mașinilor, utilajelor și instalațiilor din industria constructoare de mașini, în funcție de felul mișcării transmise și rolul funcțional, se disting: mecanismele mișcării de rotație, mecanismele pentru obținerea mișcării rectilinii, mecanismele pentru mișcări în plan, mecanismele pentru mișcări intermitente, mecanismele pentru inversarea sensului de mișcare etc MECANISMELE MIȘCĂRII DE ROTAȚIE Mașinile, utilajele și instalațiile sînt acționate în general de motoare electrice, care asigură la intrarea schemei cinematice o mișcare de rotație, a cărei mărime poate fi variată în limite foarte strînse ( , , și mai rar trepte de turații) care nu întotdeauna satisfac cerințele tehnologice în felul acesta apare ca necesară existența în schema cinematică a mecanismelor pentru transmiterea și reglarea mișcării de rotație de la motor la organul de lucru Aceste mecanisme pot fi mecanice, hidraulice sau electrice în cazul mecanismelor mecanice, mișcarea de rotație se realizează prin transmisii cu curei?, cu lanțuri, cu roți dințate sau cu variatoare a Transmisii cu curele Transmisia cu curele este folosită îndeosebi pentru transmiteiea nușcain de rotație de la motorul electric la cutia de viteze, la schimbaiea lut il u ș- cării principale, mai rar, la mecanismele de avans sau ajutătoare, Avantajele transmisiilor cu curele constau în simplitatea constructiva a acestora, întreținerea ușoară, costul redus, nu necesită o poziție reciproca de precizie a arborilor și, în caz de suprasarcini, cureaua patinează pr<> tejînd în felul acesta motorul Totuși, Fig Mecanisme cu conuri tn trepte: a - cu rotația în același aene; b - cu rotația în sensuri opuse Fig Transmisii neparalele încrucișate I a b Fig Sisteme de întindere a curelei: a — cu o rolă; b — cu două role utilizarea mai largă a acestor mecanisme este limitată datorită următoarelor dezavantaje: raportul de reglare al turației este mic, iar raportul de transmitere nu se păstrează constant datorită alunecării curelei Pentru transmiterea mișcării între două axe paralele cu posibilități de reglare a turației și de schimbare a sensului de rotație, se folosesc mecanisme cu conuri în trepte (fig ) Sînt situații cînd curelele sînt folosite și la transmiterea mișcării între arbori ale căror axe sînt perpendiculare sau drepte oarecare în spațiu (fig ) Cureaua se poate întinde prin deplasarea unuia dintre arbori, mărind în acest fel distanța dintre axe, sau cu ajutorul rolelor de întindere (fig ) b Transmisia cu lanț Transmisiile cu lanț sînt mai puțin utilizate în construcțiile de mașini Cele mai folosite sînt lanțurile articulate (STAS - ) Lanțurile asigură transmiterea mișcării între arborele conducător și cel condus fără alunecare, deci sub un raport constant, deoarece transmisia se realizează prin interpătrunderea ochiurilor lanțului cu proeminențele de la periferia roții De asemenea, prezintă avantajul unor gabarite reduse IransmlsTXi'sup»" hiuz'nS l'''ll,lri ""’clioneMiS ™ zeomot de de m/s și la c Transmisii cu roți dințate se remarcă: precizia іЖйЙі dintre саГе port de reglare a turațiilor oricît de mw / P ” , ^ ^ realizării unui ra-cic utilizarea acestora este pre- dominantă în cutiile de viteze și de avansuri, cît și la mecanismele pentru transmiterea mișcărilor auxiliare ) Mecanisme cu roți dințate dc schimb, Aceste mecanisme se pretează mai ales în cazul mașinilor-unelte pentru fabricația pieselor în serie și în masă, la care turația se schimbă relativ rar, datorită prelucrării de piese identice, pe perioade lungi Utilizarea unor cutii de viteze cu număr mare de trej turații pot fi schimbate rapid, Fig Mecanisme cu roti dințate de schimb a — cu o pereche de roți dințate; b — cu douA perechi de roți dințate de turații — deci complicate — ale căror este justificată în aceste situații se preferă utilizarea roților de schimb, deoarece acestea se vor schimba la intervale lungi și timpul auxiliar consumat pentru aceasta se va repartiza pe un număr mare de piese prelucrate Prin folosirea roților de schimb, se asigură o simplitate constructivă a cutiei de viteze și, ca urmare, o construcție mai economică prin reducerea nw lui de axe, lagăre și roți dințate (fig , a, b) aru- ) Mecanisme cu roii dințate baladoare, în construcția cutiilor de viteze se folosesc frecvent, mecanisme cu roți baladoare, deoarece acestea pot realiza un număr mare de trepte de turații cu un număr minim de pere de roți dințate Dezavantajul lor constă în faptul că nu se pot cupla decît în repaus Mecanismul de bază are doi arbori, pe unul din ei fiind montate două sau trei roți într-un bloc balador deplasabil, iar pe celălalt două sau trei roți dințate fixe (fig ) Schimbarea turațiilor în ordinea mărimii lor se poate realiza cu mecanisi reprezentat în figura Astfel, prin deplasarea baladorului de la dreapta șp » smt montate liber pe cei doi arbori, cuplajul Kl K a Fig , Mecanisme b LU , conducătoi^piuliță în lanțul cinematic cu o cursă foarte nare n se тІ ГГ’- ° de rabotat marginile tablelor schimb, în lanțurile cinematice de avans ale unui mare număr de mașini-unclle, mecanismul cu șurub conducălor-piuliță se utilizează în mod frecvent, asigurînd o precizie a avansului de ordinul miimilor de milimetru Aceste mecanisme mai sînt folosite pentru mișcările auxiliare dereglare a pozițiilor cărucioarelor, meselor și altor subansambluri Fig Mecanismul șurub conducător-pluliță Mecanismul se compune din șurubul conducător (fig ) ce execută o mișcare de rotație și piulița care, neputîndu-se roti, se deplasează executlnd o mișcare de translație în direcția axei șurubului Viteza de deplasare a piuliței, în funcție de pasul șurubului p și de turația n, este dată de relația: v=P'n [mm/min] ( ) / b Mecanismul pinion-cremalieră Acest mecanism este unul dintre cele mai simple din punct de vedere constructiv, fiind compus din pinionul (fig ), care angrenează cu cremali-era Mișcarea rectilinie se obține în două feluri: — solidarizînd ansamblul mobil al mașinii cu cremaliera, în care caz lagărele arborelui pinionului sînt fixe; — solidarizînd ansamblul mobil cu lagărele arborelui pinionului, în care caz cremaliera se fixează pe batiul mașinii Prima variantă este tipică mașinilor de rabotat, iar cea de a doua strungurilor normale Dantura poate fi dreaptă sau înclinată, mecanismul cu dantură înclina a avînd avantajul unei funcționări mai liniștite Viteza de deplasare a acestui mecanism se deduce din condiția de egalitate a vitezei periferice a roții dințate cu viteza rectilinie a cremalierei și este: — pentru dantură dreaptă: = cddn= u*m-z-n [mm/min] ( Л) — pentru dantură înclinată u~n'da •n= [mm/min], ( ) cos în care: da este diametrul de divizare z — numărul de dinți al pinionului; m — modulul normal, în mm; n — turațiapinionului, în rot/min; p — unghiul de înclinare a danturii al pinionului, în mm; Fig Mecanism cu pinion-cremalieră Fig Mecanism cu ca П ă — tachet c Mecanismul camă-tachet Mecanismul cu camă și tachet se compune dintr-un meniului condus (tachet) o mișcare^ detenninata de profilul camei, atunci cînd se imprima ,nlJ care de rotație în cele mai multe cazuri, cama (fig o) are o mișcare uniformă de rotație, jar tachetul exe cută o mișcare rectilinie alternativă Camele pot avea forme dintre cele mai diferite (disc, cilindru etc ) Mecanismele cu camă-tachet sînt frecvent folosite în construcția strungurilor semiautomate și automate pentru comanda mișcărilor sculelor d Mecanismul bielă-manivelă Mecanismele bielă-manivelă se folosesc la unele mașini-unelte pentru transformarea mișcării de rotație într-o mișcare rectilinie-alternativă Mecanismul bielă-manivelă se compune din manivela care are o viteză unghiulară constantă (fig ), o mișcare rectilinie-alternativă biela și piatra de culisă la care se obține Mecanismele bielă-manivelă sînt utilizate pentru realizarea mișcărilor principale rectilinii de așchiere (ferăstraie mecanice, mașini pentru raboiat roți conice cu mișcare alternativă a cuțitelor), a mișcărilor rectilinii de avans (avansul săniei transversale la unele strunguri semiautomate cu mai mulse cuțite) și a mișcărilor auxiliare e Mecanismul cu culisă Mecanismul cu culisă se realizează în mai multe tipuri constructive: cu culisă oscilantă, cu culisă rotativă, cu culisă de translație Cel mai des întîlnit în construcția de mașini este mecanismul cu culisă oscilantă (fig ) care se compune din: manivela , culisa V piatra de culisă Particularitatea acestui mecanism constă d,intre timPul necesar cursei active șj timpul necesar cursei în gol, ultimul Fig Mecanism bleift-m mlvelă Cursa de heru Cswâw Fig Mecanism cu cuPsu oscilant* fiind mai mic, ceea ce contribuie la mărirea productivi ^ții; raportvl a >» Fig Cuplaj cu discuri sînt ase-dcosebi-clemente b) Cuplajele elastice cu discuri permit mici abateri de coaxialitatc a arborilor cuplați, datorita ^c lelot elastice Constructiv, aceste cuplaje mănătoare cuplajelor rigide cu discuri cu rea că pe tijele șuruburilor sînt montate elastice, iar între flanșe se creează un joc c) Cuplajele cardanice (fig ) stabilesc o legătură articulată între doi arbori care formează între ei un unghi constant sau variabil Aceste cuplaje sînt alcătuite din furcile și montate pe capetele arborilor și articulate între ele cu ajutorul unei cruci denumită cruce cardanică Crucile cardanice se construiesc cu cepuri la capete, care fac parte din corpul lor La montare, crucile cardanice se introduc ușor cu cepurile în brațele furcilor prevăzute cu alezaje ale căror diametre sînt cu mult mai mari decît diametrele cepurilor pentru a permite introducerea din exterior a unor bucșe cu funcție de cuzineți ) Cuplajele mobile numite și ambreiaje servesc pentru stabilirea sau întreruperea unei legături temporare între doi arbori în vederea opririi sau pornirii mașinii, a schimbării sensului de rotație sau a schimbării rapoartelor de transmitere Acestor cuplaje li se impun următoarele condiții: realizarea cu ușurință a cuplării și decuplării; să nu existe pericolul încălzirii exagerate și a uzurii rapide la frecvențe mari de cuplări și decuplări; reglarea ușoară; lipsa de zgomot și șocuri la cuplări și decuplări etc Din punctul de vedere al naturii legăturii pe care o realizează, cuplajele mobile, pot fi împărțite în cuplaje mobile rigide și cuplaje mobile nerigide a) Cuplajele mobile rigide se caracterizează prin inexistența alunecării între părțile componente putînd fi utilizate și la transmiterea mișcării cu păstrarea riguroasă a raportului de transmitere Constructiv, cuplajele mobile rigide pot fi cu gheare sau cu dinți Cuplajele cu gheare (fig ) constau din părțile și (semicuplaje) prevăzute pe suprafețele frontale cu gheare Una din părți este fixată pe unul din arbori iar cealaltă parte se montează mobil pe al doilea arbore cu două pene de ghidare sau cu caneluri Pentru cuplarea celor doi arbori, semicupla mobilă este deplasată cu furca spre semicupla fixă pînă la întrepătrunderea ghea- a Mg, , Cuplaj oardanlc Cuplajele cu dinți se utilizează deseori fn locul cuplajelor cu gheare la angrenajele cutiilor de viteze Ele constau din două roți dințate una avînd dantură interioară, alta avînd dantură exterioară Atît la cuplajele cu gheare cît și la cuplajele cu dinți se folosesc cuplaje auxiliare de fricțiune Acestea au rolul de a sincroniza turația semicuplajului de-plasabil axial cu cel al semicuplajului fix, cuplarea lor făcîndu-se în condițiile cînd turațiile sînt egale sau aproximativ șocurile și zgomotele b) Cuplajele mobile nerigide (cu fricțiune) transmit momentele de răsucire între doi arbori datorită frecării între suprafețele ce aparțin celor două semi-cuplaje Din punctul de vedere al formei suprafețelor de frecare, acestea pot fi conice, plane etc Față de cuplajele mobile rigide, cuplajele cu fricțiune prezintă o serie de avantaje: cuplarea (ambreierea) poate fi făcută la diferențe mari dintre turațiile celor două semicuplaje; cuplarea se face lin, fără șocuri; în cazul unor suprasarcini accidentale, cuplajul patinează evitînd distrugerea unor elemente ale transmisiei în figura sînt reprezentate două tipuri de cuplaje cu fricțiune: conice (fig , a) și cu discuri plane (fig , &) în afara cuplajelor mecanice, în industria constructoare de mașini au o largă răspîndire și cuplajele electromagnetice Cuplarea arborelui motor cu arborele condus se realizează prin folosirea forței portante a electromagneților Dacă prin înfășurarea (fig ) trece un curent electric, corpul feromagnetic al cuplei atrage armătura , iar suprafețele de frecare vin în contact astfel ineît arborele condus începe să se rotească în același sens cu arborele condus b Mecanisme de blocare Unul din cele mai frecvente mecanisme folosite ca parte componentă a unc • frîne este și mecanismul cu clichet (fig ) Roata de clichet este montată pe arborele antrenat și se rotește odata cu acesta Clichetul este montat pe axul și este ținut în contact permanent cu roata de clichet prin intermediul arcului în timpul funcționării, clichetul permite rotirea roții numai într-un singur sens, alunecînd pe periferia danturii а b Fig Cuplaje cu fricțiune Fig Schema constructivă a unui cuplaj electromagnetic Ridicare Cobonre Fig Mecanism de blocare cu clichet Fig Mecanism de blocare cu ex- Avantajcle dispozitivului dc blocare cu clichet sînt robustețea și siguranța în exploatare „ ni іви Г” і a °P, i organele antrenate în momen-mtn rupt rij curentului electric la motoarele electrice ale acestor mecanisme Mecanismele de frînare sau frînele trebuie să aibă ploaîaieUC^e robus,ft și sft Pr««inte siguranță în ex-ene^iei’e?,!'h‘’* ’”îrurul Гг,“с,ог Constă îu micșorarea aiscud frlne conice, frîne centrifuge, etc trei saboți* Cele mnH P°l c°nstrui cu unul, doi sau doi saboți ’ ’ ' frecvent folosite sînt frînele cu Frînă cu saboți (fig ) este prevăzută cu o roată de frînă //, montată pe arborele antrenat și cu doi saboți eu profil în arc de cerc, cu același diametru cu roata de frînă, articulați pe corpul mașinii Frînarea se produce prin apăsarea saboțiior pe roata de frînă, iar deblocarea prin manevra inversă Forța de apăsare a saboțiior de la arcul de compresiune , se transmite prin tija tabulară , la pîrghia portsa-bot de care este asamblată fix și prin piulița și contrapiulița din capătul tijei la portsabotul Pentru a se debloca roata de frînă, se introduce curent cele două armături Fig Frînă cu saboți în electroinagnetul frînei, care apropie Armătura este fixată pe pîrghia portsabot , iar armătura acționează tija care trece cu joc prin cele două pîrghii portsabot și Se produce astfel o comprimare a arcului care determină împingerea pîrghiei portsabot spre exterior, prin intermediul arcului și împingerea pîrghiei portsabot tot spre exterior, deblocînd roata de frînă Pentru a se depărta în mod egal cele două pîrghii portsabot, se prevede un limitator de cursă reglabil , fixat pe pîrghia portsabot Pentru mărirea randamentului frînei, suprafața de contact a saboțiior se poate căptuși cu ferodou ) Frînele cu bandă, în funcție de modul în care este fixată banda, pot fi cu efect simplu (fig pentru un singur sens (fig , i), în care caz frînarea se poate face pentru ambele sensuri de rotire a șaibei de frînă Acționarea frînei se poate face exercitînd cu o forță F pedala în funcție de necesitate Frînele cu bandă se utilizează și ca frîne de siguranță suplimentare la podurile rulante de turnare de mare capacitate, unde frînă este montată pe tamburul de cablu și este acționată prin cilindru hidraulic , a), în care caz frînarea se poate face numai de rotire a discului de frînă și cu efect dublu Fig Л Frînă cu bandăi a — cu eimplu efect; b — cu dublu efect ) b'rtna conicii (fig ) se compune din Pentru nisipurile proaspeU sia mareșj ciuruire, pentru argile; măcinare ,i Umuii adaos; trecerea printr-un grătar, sfărîmarea bulgărilor ciuruire, pentru amestecul folosit b ^Pri-parare» amestecurilor de tomnrc consta iu nmoslccnren , alinarea ac -s- a- Ut,laje ,i ромгц progStlrM ame!M introdus prinjgheabull, ajunge pediscul rotativ , de unde, cu ajutorul unor palele, cate dirijat pe o platformă inelară , iar de aici, pe un alt disc, continuîndu-șl astfel drumul pînă la evacuarea din usefitor Gazele arse fn camei a do ardere , amestecate cu aer, în drumul lor ascendent, vin în contact cu nisipul umed care prin încălzire se usucă Gazele sînt evacuate prin conducta de evacuare ' Acest tip de uscător are o productivitate orară de - t Utilajele de ci urnire servesc la separarea materialului mărunt de cel în formă de bulgări Se deosebesc sitele vibratoare, sitele rotative etc Sitele vibratoare (fig ) au productivitatea cea mai ridicată Sita primește mișcarea de vibrație de la vibratorul Datorită vibrației, materialele cu granulația mică trec prin sită și se separă în felul acesta de bulgării Sitele rotative (fig ) execută cernerea în niște tambure , cu secțiune variabilă, antrenate în mișcarea de rotație de roata Alimentarea se face prin jgheabul , iar materialul cernut este depozitat în silozul Bulgării sînt vărsați în depozitul Fig Uscator vertical per: Lm nisipuri Utilajele de sfărtmare și măcinare se folosesc pentru sfărîmarea și mâcina/ea materialelor uscate sub formă de bulgări, pentru a fi aduse la granulația sară Din categoria acestor utilaje fac parte concasoarele cu fălci, concasoarde cu cilindri de sfarîmare și morile Concasoarele cu fălci (fig ) sînt folosite pentru sfărîmarea bulgarii de argilă întărită, a cărbunilor etc Materialul se sfărîmă între falca fixă montată pe batiul concasorului, și falca mobilă Falca mobilă oscilează î:i jurul articulației , fiind acționată de mecanismul bielă-manivelă \ , prin intermediul pîrghiilor și Pentru uniformizarea mișcării, concasorul este prevăzut cu volantul Distanța dintre fălci, deci dimensiunea materialului sfărîmat, se reglează cu penele și șurubul de reglaj // o Fig, , Sită rotativă Fig Concasor cu fălci Fig Concasor cu cilindri Concasoarelecu cilindri desfărimare (fig ) sînt utilizate pentru sfărîmarea bulgărilor de amestec folosit sau a cărbunilor, înainte de introducerea lor in morile de măcinare Sfărîmarea se realizează între cil ndrii care se rotesc in sens contrar Distanța dintre ei se reglează cu șurubul , prin deplasarea supor-tului pe ghidajele batiului Morile cu ciocane (fig ) sînt alcătuite în principal din carcasa I, în interiorul căreia se află grătarul , executat din barele metalice Deasupra grătarului este montat arborele pe care se montează intercalat discurile și ciocanele ‘ Materialul este aruncat de ciocane pe placa de lovire , după care, dacă corespunde granulației, cade printre bare în siloz Pentru ca măcinarea să se facă ușor materialul trebuie să fie bine uscat Morile cu bile (fig ) se folosesc în general pentru sfărîmarea și măcinarea argilei, a cărbunilor sau a șamotei Materialul introdus în toba este sfă-rîmat de corpurile de măcinare (bile de oțel) care se află în această tobă Prin rotirea tobei, bilele sînt antrenate pe pereții acesteia pînă la o anumită înălțime de unde cad producînd măcinarea materialului Instalația de separare magnetică (fig ) este prevăzută cu o tobă cilindrică în interiorul căreia este montat magnetul care se rotește împreună cu toba Nisipul transportat de banda se desprinde de aceasta în dreptul diametrului orizontal al tobei, în timp ce resturile feroase se desprind în dreptul diametrului vertical b Utilajele și instalațiile pentru prepararea amestecurilor de formare cu commîfiH , °?ținer“ amestecurilor de formare cu proprietăți superioare și cu compoziție cit mai omogena, este necesară amestecarea componentelor care Fig Instalația de separare magnetică Fig Schema anei instalații de preparare mecanică a amestecurilor de formare se realizează în instalații speciale numite amestecătoare, dintre care se deosebesc: amestecătoarele cu role, cu palete etc în condițiile mecanizării și automatizării procesului tehnologic de formare, amestecurile se prepară în instalații capabile să asigure o productivitate cît mai mare și o dozare cît mai exactă a componentelor Schema de funcționare a acestei instalații este reprezentată în figura Spre amestecătorul se dirijează nisip nou din silozul , praf de cărbune d:n silozul , amestec folosit din silozul și apă, toate după cantitățile rețetei respective De aic‘, amestecul este trecut prin aeratorul în vederea afînarii și apoi spre locurile de folosire, cu ajutorul benzii transportoare Ia silozul ‘, nisipul nou ajunge după ce în prealabil a trecut prin uscătorul vertical și sita (eventualii bulgări sîntmăcinați de moara cu role în silozul P, amestecul folosit ajunge după ce trece prin grătarul , cilindrii de starîmare f, separatorul magnetic și sita rotativă întreținerea utilajelor și instalațiilor pentru prepararea amestecuri'o de formare La efectuarea lucrărilor de întreținere, aceste utilaje și instalații \oi li scoase de sub tensiune t , * » Dacă cupele dc alimentare cu nisip nu basculează, se va demon a! distribuitorul, se va înlocui garnitura de etanșate și se va verifica dacă pistonul este încovoiat Se va monta și se vor face probe Stfc^Xrtl eu garnlluH de »«clue ее «xe««â ™P»™' rf " ''TadXu'eaVphRtoKdemonte^ă molornl , se e„mcă dacă ele „ »! elasS (eaumne sa» piele) «le le perfectă stare Dacă clapei de - amestecului le formare uu se deschide, alunei se va verifica i repara se vor verifica cupe e ,i roțile dințate de la tamburul motor, jocurile din Iag i de formare, se deosebesc: mașini care centrifugă și special^ ’ Р“П ScutHrare* prin scuturare-presare, prin arun-tl«, ,ог",агс •«•*« două două, cutarea semiformelor inferioare, UU superioare, iar cealaltă la exe-amestecului d? au rftspî,?direa cea inai mare, îndesarea funcție de direcția de^es^tes£„ЕД SaU meca™’ în presare de jos în sus și cu presare dublă P cea mai mare, îndesarea cu presare de sus în jos, cu In figura ('sie rcprczcnlnla sche ma unei mașini pentru Formare prin presare la care se deosebesc: traversa de presare , susținuta de doua coloane , ce constituie axele de rotație a doua mese turnate pe care se așază placa model , împreună cu ramele de formare / în timp ее o rama se afla în interiorul cadrului mașinii pentru presare, a doua rama de formare se pregătește pe masa turnantă din afara cadrului Exercitarea presiunii asupra amestecului de formare din ramă se face prin acționarea hidraulică sau pneumatică a pistonului , ce glisează în cilindrul La partea superioară cilindrul este prevăzut cu o masă de presare care se ridică odată cu unor tălpi Fig Schema mașinii pentru formare prin presare pistonul, apăsînd asupra plăcii de model prin intermediul Mașinile de format prin scuturare cele mai răspîndite sînt acționate pneumatic Acestea se realizează în două variante constructive, și anume: fără amortizarea șocurilor la căderea mesei și cu amortizarea șocului în figura este redată schema de principiu a unei mașini pentru formarea prin scuturare fără amortizarea șocurilor în cilindrul se introduce aerul comprimat prin orificiul t ridicînd pistonul , pe care sînt așezate placa model și rama de formare Pistonul se ridică sub acțiunea aerului comprimat pînă I în dreptul orificiului de evacuare , cînd la scăderea presiunii din cilindru, V -trc-gul sistem cade brusc lovind marginea , producînd îndesarea amesteculu în figura este reprezentată schema prin scuturare cu amortizarea șocurilor mașinii pentru formare în cilindrul fix glisează cilindrul mobil în aceasta din urmă culisează pistonul , prevăzut în partea superioară cu e masă pentru așezarea plăcii de model și a ramei de formare Prin orificiul de intrare din masă și din corpul pistonului (fig , n), aerul pătrunde în cilindrul , ridicînd pistonul pînă în dreptul orificiului de evacuare (fig , ă) Datorită depresiunii create, ansamblul cilindru-masă-formă cade, lovind marginea a cilindrului mobil, care se reazemă de arcurile , preluînd total șocul Mașinile de format prin scuturare-presarc sînt folosite pentru realizarea unui grad de îndesare cît mai uniform La aceste mașini, îndesarea se realizează La aceste mașini, îndesarea se realizează Fig Schema mașlnh pentru formare prin scuturare — întrona aeru/ui tvacuana aeruk/î Fig , Schema mașinii de format prin scuturare cu amortizarea șocului (le presare Mașina de formare prin aruncare гепММ (fig are ca orga“ l’"" cipal de lucru rotorul ,^ ^ în carcasa , cu o turație de — rot/min La fiecare, rotai ie, pa leta primește o anumită canlilale de amestec de formare dc la transportorul cu bandă ■/ îndesarea amestecului realizează prin proiectarea lui peste modelul , așezat în rama de formare « Prin deplasarea carcasei se poale îndesa amestecul pe întreaga supt'ilața a ramei b Mașini și utilaje pentru mlezult Miezuirea mecanizata se efectuează cu ajutorul mașinilor care prezintă Fig Schema capului aruncător avantajul unei productivități mari și posibilitatea mecanizării și automat І zării procesului După principiul de funcționare, mașinile pentru miezuit mecanizate pot fi’ prin împingere, prin presare, prin scuturare, prin suflare, prin împușcare Mașina pentru miezuit prin împingere se folosește pentru executarea mie* zărilor cu secțiune constantă La aceste mașini, îndesarea amestecului pentru miez se realizează cu ajutorul unui melc sau a unui piston Mașinile pentru miezuit cu melc (fig ) îndeasă amestecul din silozul / cu melcul prin ajutajul de secțiune identică cu cea a miezului Mașinile pentru miezuit cu piston (fig ) îndeasă amestecul cu ajutorul unui piston Pistonul, a cărui mișcare rectilinie-alternativă se realizează cu mecanisme bielă-manivelă, preia amestecul de formare din buncărul și il împinge printr-un ajutaj ce are aceeași secțiune cu a miezului de executat Tija formează canalul de Fig Mașină pentru miezuit cu melc aerisire Miezul astfel obținut se taie la diferite lungimi și se usucă* Mașinile pentru miezuit prin presare servesc pentru executarea miezurilor mici cu configurație simplă Mașinile pentru miezuit prin scuturare iu acționează pe principiul mașinilor de format prin scuturare Mașinile pentru miezuit prin suflare se realizează în mai multe va-i iante constructive, dintre oare se menționează mașina pentru mic-zuitprin suflare cu evacuarea aeru-lui pnn pereți (fig ) Aerul Fig Mușină pentru nvezult cu plnton comprimat ( — bar) pătrunde prin orificiul de adinisie al silozului Z, an-trenînd amestecul de miezuit prin găurile din placa perforată , spre cutia de miez Pentru evitarea formarii pungilor de aci Ia începutul alimentări , în pereții cutiei de miez sînt prevăzute orificiile Mașinile pentru miezuit prin împușcare se bazează pe expandarea bruscă a unei cantități limitate de aer comprimat, care apasă amestecul de miezuri aflat într-un rezervor etanș, împingîndu- în cutia de miez c Instalații pentru uscarea formelor și a miezurilor Fig Schema de funepo-uaie a mașinii pentru miezuit prin suflare Uscarea are drept scop îmbunătățirea caracteristicilor mecanice și hi pneumatic ) Semiformelc mobi e ale aj u to ru formei, turnată turnării închiderea și deschiderea formelor metalice grele pot li asigurate cu dispozitive acționate manual, pneumatic sau hidraulic Modul de acționare manuală a formelor metalice este reprezentat în figura , în care semiforma se poate deplasa față de semiforma prin sistemul de pîrghii , (fig , a), fie prin intermediul unui mecanism cu crcmalicră și pinion (fig , ă) Centrarea semifor-melor se face cu știfturile Acționarea mecanică se realizează cu dispozitive pneumatice sau hidraulice cu unul sau două posturi de lucru posturilor de lucru și se deplasează pe batiul ‘ al dispozitivului fiind deplasate de motorul hidraulic prin intermediul pîrghiei de legătura și a tijei de legătură Dispozitivul asigură și extragerea piesei cu extractoarelor amplasate în semiforma mobilă La deschiderea extractoarele se lovesc de placa de extragere și expluzează pie^a din formă ) Utilaje pentru turnarea sub presiune Acestea sînt o variantă a în forme permanente și constă în alimentarea cu metal lichid sub pr si e a cavității formelor metalice Principalele avantaje ale turnării sub presiune sînt: — posibilitatea obținerii unor piese cu pereți subțiri și configurație plică tă; — realizarea unor piese cu suprafețe deosebit de curate, care rej rc întocmai configurația interioară a matriței, cu o precizie dimensiona” r e nu poate fi obținută prin alte procedee de turnare; — asigurarea unei productivități foarte mari ( — b*uc /h) eh Datorită efectului negativ al presării și al temperaturii metalulu '; mașinile pentru turnare sub presiune primește mi ca rea de rotație de la motorul electric P prin intermediul redactorului S și a roților conice Metalul este introdus în forma prin pîlnia Extragerea piesei turnate se realizează cu cxtractorul » acționat de tija și de pîrghia de picior Mașinile pentru turnarea centrifuga cu ax orizontal sînt utilizate pentru turnarea unor [piese [lungi [cu pereți subțiri, țevi drepte, cilindri lungi etc Procedeul se pretează la turnarea centrifugă a cămășilor cilindrilor autovehiculelor, fiind aplicat la întreprinderea de autocamioane din Brașov Fig Schema mașinii pentrj turr re centrifugă cu ax de rotație vertical e întreținerea utilajelor și instalațiilor pentru elaborarea și turnarea metalului lichid "i Lucrările de întreținere a cubiloului constau din: verificarea stării guri’ | de vînt care se vor înlocui în cazul unor uzuri pronunțate; verificarea rilm -Ol iți lor ventilatorului și a rotorului, care se curăță (cu dalta și ciocanul), '* sablează și sc echilibrează; verificarea ramelor, ușilor și a fixării jgh^bi/ji de curgere a fontei La oala de turnare se verifică starea lagărelor la ambele brațe brațului de ridicare, mantaua oalei (să nu fie străpunsă) La cuptoarele electrice se verifică: rama metalică a bolții, mantaua metalică a cuvei; conductele, armăturile și chesoanele de răcire ale instaL răcire; se reglează instalația mecanică de basculare — role de ghidaje Lol, roți dințate, roți melcate, bucșe, axuri etc ; releele și întrerupătoarele instalației electrice; buna funcționare a aparaturii de măsurat și controla: ? uzate și aparatele degradate se vor înlocui f Măsuri de tehnică a securității muncii și măsuri de prevenire și stingere a incendiilor la elaborarea și turnarea metalului lichid Principalele surse de accidente de munca le constituie exploziile și incendii! la cubilou și electrocutările la cuptoarele electrice De aceea, prin masanh luate se va urmări: — evacuarea oxidului de carbon pătruns pe conducta de aer Pentru aceasta, capacele rabatabile de la gurile de vînt vor ti deschise timp de s Pe conducta de aer dintre ventilator și cubilou trebuie să existe un șuber pentru astuparea automată a conductei în momentul cînd se oprește veutuat и pentru a nu pătrunde gaze pe conductă Pentru prevenirea incendiilor, se interzice răcirea cu apă a zonelor înroșite de la cubilou — se va folosi în acest scop aerul comprimat» pardoseala în jurul utilajului de elaborare a metalului să fie perfect uscată și neaglomerată cu diferite materiale; metalică trebuie să fie pcriect etanșă, pentru a nu permite Pentru prevenirea incendiilor, se interzice răcirea cu apă a zonelor îiwo șite de la cubilou — mantaua ieșirea j^HZClor vâtâinfttoiu И’ЙІСІЦІ (tlinutorici} — Mașini, utilaje șl instalații — tabloul de corni, trebuie izolat într-o încapcie - electric Va ГІ întrerupt h, turnării metalului și oricăiei юл izn și к Р ' , jna|| g tensiune a cuptorului - tabloul de comandă al instalației electrice de înal ta tens p trebuie izolat într-o încăpere, separata de cca a turnatoriei și LTntru^Sea dXcTSr, toate părțile metalice ale cuptoare or “ДЙЙЙ £ 'deservește ^‘bjuj de elaborare Uebuîe să « instruit si să folosească ochelari sau viziere cu filtru de lumina, - se va verifica funcționarea instalației de răcire la cuP^J e’ g - uneltele manuale de lucru la cuptor trebuie sa fie răcite cu apa, înainte de refolosire să fie bine uscate UTILAJE Șl INSTALAȚII PENTRU DEZBATEREA Șl CURĂȚIREA PIESELOR TURNATE - Dezbaterea este operația de scoatere a pieselor din formă, iar curățirea este operația de îndepărtare a amestecului de formare ce a aderat la suprafețele piesei Pentru a fi dezbătute, piesele turnate din oțel trebuie lasate sa se raceasca pînă sub °C, iar cele de fontă sub °C Piesele cu configurații complexe, susceptibile la deformare, se vor lăsa să se răcească la temperaturi sub °C Dezbaterea se poate executa manual și mecanic, în cazul producției în serie și în masă, mecanizarea procesului de dezbatere se impune ca o necesitate atît pentru reducerea efortului fizic, cît și pentru reducerea cantității de praf rezultat la dezbatere a Utilaje și instalații mecanice pentru dezbaterea și curățirea pieselor turnate Utilajele și instalațiile de dezbatere și curățire mecanizate, curent folosite, sînt: grătarele, tobele de curățire, instalațiile de sablare etc în figura este reprezentat un grătar vibrator cu excentric, la care dezbaterea formelor se produce astfel: în mișcarea ascendentă a grătarului are loc desprinderea formei în momentul cînd forța de inerție a acesteia devine egală cu greutatea ei; după desprindere, forma își conțină mișcarea ascendentă, iar apoi cade pe grătar; energia cinetică dezvoltată la lovirea formei, de grătar, constituie cauza desprinderii amestecului din rama de formare Desprinderea formei de pe grătar are loc numai în condițiile în care accelerația mișcării vibratorii a grătarului devine mai mare decît accelerația gravitațională Pentru dezbaterea miezurilor, se folosesc mașini care transmit șocuri piesei turnate ce сопцпе miezul Datorită acestor șocuri mie-zul se sfărîmă strnhÎTtClC-de *mestec de formare, ca și tunu te ч îXiZ A Pe su₽rafetele pieselor voacă frecarea pieselor între ele sau X vitezeРгшТа Т?е - !°Г С°ГригІ abrazive cu viteze ridicate, în instalații de sablare Fig Grătar vibrator cu ex centric Fig Tobă pentru curățire Fig Instalație de sat-blare cu absorbția nlsipu'iL La curățirea pieselor de dimensiuni mici, se utilizează tobe pentru curățire (fig ), la care curățirea se realizează alît prin frecarea pieselor turnate între ele, cît și prin frecarea acestora cu steluțe de formă octoedrică tomate din fontă albă Piesele se introduc în mantaua cilindrică sau poligonală prevăzută cu capacele frontale , Toba este antrenată de roata dințată care primele mișcarea de la un motor electric prin intermediul unui reductor încărcarea și descărcarea se fac printr-un capac executat în manta Praful care rezultă la curățirea pieselor este aspirat de instalația de praf prin conducta I, în cazul producției în serie mare și în masă, se folosesc tobe cu act turte continuă la care încărcarea cu piese de curățat se realizează cu benzi transportoare La piesele de dimensiuni mari, curățirea se face prin eroziunea aderenței; г de amestec de către un jet de nisip sau de alice de fontă, proiectat asupra pieselor de curățat, cu ajutorul aerului comprimat, în instalația de sablare \c;ste instalații sînt de trei feluri: cu absorbția nisipului, gravitaționale și cu refularea nisipului Instalafiile de sablare cu absorbția nisipului (fig ) funcționează pe principiul pulverizatorului La trecerea aerului comprimat din conducta ! prin camera și spre tubul t nisipul care cade din recipientul prin ventilai este antrenat (k aerul atmosferic ce intră prin conducta l ca urmare a depresiunii create în camera , Ajuns aici, nisipul este antrenat și proiectat asupra piesei de curățat Instalafia de sablare gravitațională (lig« , ) iuncționuază asttel: nisipul din alimentatorul care ajunge în camera de amestec piiti oiifitiile l e*L antrenat de aerul comprimat refulat prin conducta și trimis în suflătmul v» și de aici pe suprafața piesei de curățat Instalația de sablare cu refularea nisipului sau alicelor (fig, ) funcționează în același mod cu instalația de sablare gravitațională» cu deosebirea că aerul comprimat care vine prin conducta acționează asupra nisipului sau alicelor din rezervorul Nisipul sau alicele pătrund tu rezervor dm alimentatorul prin supapa în momentul In care materialul de sablat dm Fig Instalație de sablare gravitațională Fig Instalație de sablare cu reglarea nisipului (sau alicelor) rezervor a fost epuizat, după care se închide aerul comprimat și se deschide supapa, permițînd nisipului sau alicelor să cadă în rezervor Prin redeschiderea aerului, supapa se închide și ciclul de sablare se repetă Un procedeu eficient de curățire a pieselor este și cel de sablare prin împroșcare cu alice (turbojetare), utilajul avînd forma unei turbine (fig ), care se compune din: rotorul de lucru , rotorul de distribuție , între care se află piesa fixă prevăzută cu o deschidere fereastră Rotorul de lucru este construit dm două discuri metalice între care se montează paletele Cele două rotoare sînt montate pe arborele care se reazemă în lagărele , fiind acționat de un motor electric Alicele recirculate de un elevator pătrund în pîlnia , sînt cernute prin sitele și apoi cad în tubul , de unde ajung în interiorul rotorului de distribuție Prin rotire, paletele ale rotorului de distribuție antrenează jetul de alice, aducîndu- în dreptul ferestrei piesei Fig Schema unu! utilaj de Împroșcat alice ti?U' О» й имім ujuitg р« rotarului locra, Itotarltâ forțai v& îndrepta aau înlocui In caz ей ee defecteazA, întreținerea Inetalațllloi do nublat conelfi în; verificarea eterii pereților laterali ui Instalației, a slalomului de alimentare cu piese, a aisterouki de aspirație, a otanțArll Instalației, a turbinci (joc în rulmenți, paleta, șorobun do fixare a paletelor etc ) La aceste utilaje se va verifica sistemul de aspirație a prafului produs tu timpul dezbaterii și curAțlrlI pieselor Г-с c Masuri do tehnică a securității muncii la utilaje pentru dezbaterea țl*curățlrea pieselor turnate IXuuuxwe tn timpul efectuării operațiilor de dezbatere și curățire rnecat ică a pieselor turnate se pot produce accidente de muncă, este necesar, ca pe lingă normele ‘/eueralo dc protecția muncii, să se respecte și următoarele; • utilajele caro degajă praf In timpul funcționării trebuie prevăzute cu învolitovi speciale sau echipate cu instalații pentru absorbire, In vederea evitării văspîudirii prafului In spațiul înconjurător; — tobele de curățire și instalațiile de sabiaj cu alice trebuie amplasate îu încăperi separate, deoarece produc mult zgomot; — personalul de deservire a instalațiilor dc sablat va purta echipament de pwtecție adecvat (măști pentru praf, ochelari, mănuși de cauciuc, șorț de cauciuc etc,); — piesele grele trebuie fixate sau sprijinite VERIFICAREA CUNOȘTINȚELOR Să so precizeze fazele tehnologice do realizare a unei piese turnate Să se arato de clte feluri slnt modelele șl materialele folosite la executarea acestora Să se indice mașinile șl utilajele folosite In vederea executării modelelor din lemn proclzlndu-sc utilitatea fiecăreia Ce lucrări comportă Întreținerea mașinilor șt utilajelor din modelării și care slut normele do tehnică a securității muncii șl normele de prevenire șl stingere a Incendiilor specifice activităților din atelierele de modelări? Să se arate In со constă prepararea amestecurilor de formare șl care slnt utilajele șl Instalațiile folosite tn acest scop Care sînt lucrările do Întreținere și măsurile do tehnică a securității muncii specifice utilajelor și Instalațiilor do pregătire șl preparare a amestecurilor de formare? Avînd în vedere modul tu care se face îndesarea amestecului de formare să se Indice mașinile folosite cu deosebirile constructive existente între acest ea Să se arate construcția șl modul do funcționare ale Instalațiilor folosite la uscarea formelor și a miezurilor Care sînt lucrările de Întreținere șl normele de tehnică a securității muncii la mașinile» utilajele șl Instalațiile pentru formare șl executat miezuri? Să se arate principalele părți componente ale cubiloului șl măsurile dc creștere a randamentului termic ale acestuia Să se arate construcția șl principiul dc lucru a cuptoarelor cu flacără și electrice Să se indice avantajele folosirii formelor permanente și particularitățile constructive ale mașinilor și utilajelor întrebuințate la turnarea cu aceste forme în ce constau lucrările de întreținere și care sînt normele de tehnică a securității muncii și normele de prevenire și stingere a incendiilor la mn șinile, utilajele și instalațiile de elaborare șl turnare a materialului lichid? Care sînt instalațiile folosite la curățirea pieselor și principiul lor de funcționare? în ce constau lucrările de întreținere și care sînt normele de tehnică a securității muncii Ia utilajele și instalațiile de curățire a pieselor? CAPITOLUL MAȘINI, UTILAJE Șl INSTALAȚII PENTRU PRELUCRAREA PRIN DEFORMARE PLASTICĂ A METALELOR Prelucrarea metalelor prin deformare plastică are ca scop modificarea formei și a dimensiunilor materialului de prelucrat, în vederea obținerii unei alte repartiții a aceluiași volum de material, masa acestuia rămînînd practic constantă O dată cu modificarea dimensională se produc și modificări calitative, în sensul că are loc alungirea cristalelor în direcția de curgere a materialului; rezultînd astfel o structură fibroasă, compactă cu proprietăți fizico-mecanice superioare în funcție de material, prelucrarea prin deformare plastică se realizează la cald sau la rece PROCEDEE DE DEFORMARE PLASTICĂ Principalele procedee de deformare plastică sînt: forjarea, matrițarea, extrudarea, tragerea, laminarea Forjarea (fig , a) este procedeul de prelucrare prin deformare a metalului sau aliajului, cu ajutorul ciocanelor sau preselor, după ce în prealabil a fost adus în stare plastică Matiițarea (fig , este procedeul dc obținere a semifabricatelor prin deformare plastică la cald cu o sculă numită matrllă, în care este executata o cavitate identică cu piesa dc prelucrat Extrudarea (fig , c) constă în presarea metalului sau aliajului forțat să iasă prin orificiul unei matrițe, obținîndu-se bare cu secțiunea identică cu forma orificiului Tragerea (fig , d) este procedeul de prelucrare plastică la rece, la care metalul sau aliajul sub formă de bară este trecut printr-o filieră-matriță ale cărei dimensiuni sînt mai mici decît ale barei Trecerea repetată prin filiere cu dimensiuni din ce în ce mai mici permit obținerea unor semifabricate cu secțiuni ce pot ajunge pînă la zecimi de mm Laminarea (fig , c) constă în trecerea metalului sau aliajului aflat în stare plastică printre doi cilindri care dau semifabricatului grosimea egală cu distanța dintre ei »ПЙІ INSTALAȚII PENTRU ÎNCĂLZIREA PIESELOR LA PRELUCRĂRI PRIN DEFORMARE LA CALD încălzirea materialelor în vederea prelucrării prin deformare plastică este motivată de faptul că plasticitatea acestora crește odată cu temperatura; astfel, deformarea se poate face mult mai ușor, cu un consum mai redus de energie în afară de aceasta anumite materiale nu se pot prelucra prin deformare plastică decît prin încălzire Pentru aducerea materialului la temperaturile optime prelucrării prin deformare, este necesară încălzirea acestora în cuptoare speciale care trebuie să asigure: — temperatura de încălzire prescrisă materialului respectiv; o durată minimă a încălzirii, care presupune un consum minim de energie; — randament energetic ridicat; pierderi minime datorate oxidării, iar pentru oțeluri să se evite decarbo-narea acestora, în funcție de sursa de energie folosită, instalațiile pentru încălzire (cuptoa-™ SjV n! JiCa e electrică (cu rezistență electrică a Cuptoare de încălzire cu ardere Sursa de energie pentru încălzirea nieselnr în net ел ,i tuie gazul metan, păcura și motorina P cocsul si nrifi cupt°are £°nst ’ aceștia sînt preferați combustibilii gazoși și lichizi * ’ d Carbune> Dintre Fig Construcția schematică a unui cuptor cu flacără cu combustibil solid După felul contactului materialelor de încălzit cu atmosfera din cuptor, acestea sînt: cu contact direct între material și flacără și cu contact indirect între material și flacără Ultimele prezintă avantajul că nepermițînd sau împiedi-cînd accesul gazelor arse (puternic oxidante) la metalul încălzit, reduc pierderile prin arderea materialului, care în alte condiții pot atinge valori de % din volumul materialului încălzit Mărimea cuptoarelor depinde de it mea și cantitatea pieselor de încălzit Evitarea contactului direct dintre material și flacără se realizează prin introducerea materialului de încălzit într-o cameră denumită muflă în figura este reprezentată schema constructivă a unui cuptor cu flacără cu combustibil solid Combustibilul este încărcat prin ușa și așezat pe grătarele sub care se află cenușarul Arderea are loc în camera ; de aici aerul cald și produsele de ardere trec în camera (unde se găsesc piesele), de unde sînt evacuate prin canalul & și conducta Pragul împiedică trecerea flăcărilor din camera în camera Semifabricatele sînt introduse și scoase din cuptor prin ferestrele în cazul producției în serie mare și în masă se folosesc cuptoare cu vatră mobilă (în translație sau rotativă), ca și cuptoare la care vatra o constituie un transportor în acest caz piesele sînt încărcate în partea cea mai rece a cuptorului și după ce parcurg întreaga lungime a acestuia, respectiv circumferința, atingînd temperatura necesară, sînt scoase printr-o ușă, amplasată în partea cea mai caldă, aflată lîngă focar Operațiile de încărcare și descărcare, precum și deplasarea pieselor sînt mecanizate în figura este reprezentat un cuptor cu vatră rotativă Piesele se încarcă pe vatra circulară rotativă prin ușa de încărcare t care, după ce parcurg aproape întreaga circumferință, timp în care ajung la temperatura corespunzătoare, piesele sînt descărcate prin ușa Arzătoarele orientează flacăra în sens invers sensului de rotire al vetrei în vederea creșterii randamentului cuptorului și a protecției personalului muncitor de radiațiile calorice, cuptorul rotativ se căptușește la exterior cu materialul termoizolant Fig Cuptor cu vatră rotativă b Cuptoare de încălzire cu energic electrică Aceste cuptoare sînt cu re ) Cuptoarele electrice cu rei Aceste cuploare sînt cu rezistența și prin m|jIte orJ Jn cazul metalelor neferoase Ele a^u^t°f foIJsite ,n c^ul oțelului, întrucît au o durabilitate mică la temperaturile ridicate de i curent de înaltă frecvență ( — HzTprod^'căWuVa'chiar î”n interiorul pieselor, astfel că JandaiJent^ încălzire este foarte mare, iar temperatura sc poate regla precis, instal ț Presf înSzzirea eSrlcil prin contact se aplică cu rezultate bune la piese lungi - • Piesa fiind așezată între doua contacte elcc- încălzirea acesteia se produce datorită trecerii curentului electric favorabilă (nu arde in atena rezistențele de încălzire lucru ) Cuploarele electrice prin inducție cu este cu mult mai mare decît la cu încălzire este foarte mare, iar pretîndu-se la automatizare și cu diametre de pînă la mm trice MAȘINI Șl UTILAJE PENTRU FORJARE La prelucrarea p:eselor prin forjare se tinde să se obțină forme și dimensiuni cît mai apropiate de cele finite Acest lucru este realizabil în cazul pieselor de dimensiuni mici, cînd în acest scop se pot folosi matrițe Dar forjarea în matriță se justifică din punct dc vedere economic numai la producția în serie mare și în masă Piesele de dimensiuni mari, pentru care nu pot fi folosite matrițe, ca și piesele mici, realizate într-un număr restrîns, se obțin prin forjarea liberă F a Mașini și utilaje pentru forjarea liberă Forjarea liberă se poate executa manual sau mecanic Forjarea liberă mecanică se execută cu ajutorul ciocanelor sau al preselor, primele acționînd prin lovire, celelalte prin presare Ciocane în funcție de modul de acționare, ciocanele pot fi cu abur sau cu aer comprimat, pneumatice cu autocomprcsie, mecanice, speciale Din punct de vedere constructiv, ciocanele sînt cu una sau două coloane (fig , a, b) Ciocanele cu abur sau cu aer comprimat sînt cele mai răspîndite utilaje in secțiile de forje, folosindu-se atît la forjarea liberă cît și la matrițare Ele se construiesc în două variante: cu simplu și cu dublu efect La ciocanele cu simplu efect, aburul sau aerul servește numai la ridicarea berbecului lovirea semifabricatului datorîndu-se greutății proprii a berbecului Datorită puterii scăzute de lovire, acest tip de ciocan este mai puținfoîosit La ciocanele cu dublu efect ffirr berbecului cît și la lovirea piesei de către aces La’căde^ i^ ridi®area sub presiune intră prin conducta , accelerează Distonnl P ’ abUFU îese P’rinecS!cU Тпа^Зе^Ре^г» fhlidul ««b piston lația aburutui sau aerul^^ ’circu- unui 'dL^ribubo^cuTe^tăraș^ ^ C°borîrea Pitonului se face cu ajutorul Gi'scr^ &rtecx Ulcerată Suport ntcovalâ Sabotă Cilindru de lucru Coloană Ci tind г и dc k/crj Coloană G/isor Berbec Nicovală Suport nicovală Sabotă La disfri-bu/for Schema de princip j a ciocanelor cu abur Fig Ciocane cu abur sau cu aer comprimai: a — cu o coloană; b — cu două coloane Pentru realizarea loviturilor izolate, a loviturilor repetate, menținerea berbecului în poziție superioară sau inferioară, este necesar ca legarea celor două intrări în cilindru să fie făcută într-un anume fel Ciocanele pneumatice (fig ) cu autocompresie lucrează cu aer comprimat produs de un compresor propriu și servesc la forjarea pieselor mici, masa berbecului nedepășind kg Presiunea aerului comprimat variază între , și bar Aceste ciocane au doi cilindri: cilindrul compresor și cilindrul de lucru Pistonul de lucru este acționat de aerul refulat de pistonul compresor » pe ambele suprafețe ale sale Pentru acționarea în ambele sensuri a pistonului de lucru, aerul este dirijat spre cilindrul de lucru de către distribuitoarele și , comandate de pîrghia Pistonul compresor este acționat de către un motor electric prin intermediul unui reductor și al unui mecanism bielă-manivela Presele hidraulice sînt destinate forjării pieselor grele sau foarte grele, ele puțind dezvolta o forță de pînă la kN Presele hidraulice (fig ) sînt prevăzute cu o pompă hidraulică de acționare și cu un acumulator hidraulic , care are rolul de a acumula apa a o Fig Schema do funcționare a ciocanului pneumatic Fig , Scheme presei hidraulice presiune înaltă ( bar) în pauzele dintre cursele de lucru și de a trimite apa în rețeaua de acționare în timpul lucrului Traversele inferioara și superioara cu nicovalele respective sînt legate prin două sau patru coloane Traversa superioară cu nicovala mobilă este acționată pe verticală în cursa de lucru dc pistonul ‘ care culisează în cilindrul hidraulic Cursa de întoarcere (dc ridicare a traversei superioare) se realizează prin acționarea pis toanelor care culisează în cilindrii de întoarcere Toate comenzile presei sînt date dc la pupitrul , unde se află butoanele de acționare a supapelor b Forjarea în matriță Matr/fâ Piesă finită Fig Principiul matrlț&rll Forjarea în matriță se execută cu ajutorul unei scule numită matriță (fig ) a cărei cavitate limitează deformarea materialului Prin matrițare se pot obține piese de forme complicate cu dimensiuni și stare a suprafeței apropiate de acelea ale pieselor finite, așa îneît, prelucrările prin așchiere limitîndu-se numai la suprafețele care formează ajustaje Față de forjarea liberă, matrițarea prezintă o serie de avantaje ca: productivitatea foarte mare la o calificare redusă a personalului de deservire, structură mai omogenă și dimensiuni mai precise ale pieselor, economie de material, datorită adaosurilor de prelucrare mai mici, pierderi reduse prin arderea materialului ca urmare a numărului mai mic de încălziri și costul mai scăzut al pieselor finite în urma reducerii volumului prelucrărilor prin așchiere Aplicarea forjării în matriță este limitată de costul ridicat al matrițelor și de mărimea piesei ce se matrițează, a cărei masă nu poate depăși kg Ca utilaje pentru aplicarea forței de deformare se folosesc ciocane, prese, mașini rotative de forjat etc Ciocanele de matrițare funcționează după a-celași principiu ca și cele pentru forjarea liberă și pot fi cu șabotă (obișnuite) și fără șabotă La ciocanele cu șabotă, semimatrița fixă se montează pe șabotă, iar semimatrița mobilă se fixează pe berbec Berbecul trebuie să fie bine ghidat pentru a se asigura închiderea perfectă a matriței Ciocanele fără șabotă sînt prevăzute cu doi berbeci pe care se montează semimatrițele și care se deplasează unul spre altul real iz înd matrițarea prin lovitură și contralovitură Matrițarea pe ciocane se aplică la producția în serie mare și în masă și prezintă avantajul față de matrițarea pe prese că este mai productivă Matrițarea pe prese este însă mai liniștită, solicită mai puțin utilajul șij asigură o‘precizie mai înaltă pieselor matrlțato Presele frecvent folosite la matrițare sînt: presele cu excentric, presele cu fricțiune și presele hidraulice Presa cu excentric se construiește pentru forțe de presare între și kN IZ/ZZ tzzzz/ k/z/zd Fig Schema de principiu a unei prese cu excentric Vig Varlnnlo do ronllinro n excentricității I» presele cu ( «centrii Principalele părți componente șl modul de lucru al ргенсіш cu excentric rezultă din schema du principiu prezentată în figura , Motorul transmite mișcarea la volantul â pe axul căruia не găsește arborele cu excentric Pe acesta se montează biela / de care не fixează berbecul /> Semimal iița «upirloară ' se montează pe berbec, iar seinlmatrlța inferioară pe тана presei H, care face corp comun cu batiul acesteia Arborele eu excentric poate li cu manivelă (fig , a), tip arbore cotit (fig , ă) sau cu camă (fig , r) Presa cu [гісЦипе (fig ) se folosește la forjare, ștanțarc și mai ale» la matrițarc, puțind dezvolta forțe între - kN, și se compune din batiul / in care culisoază berbecul acționat prin intermediul șurubului J La pai tea superioară, șurubul are montat volantul , care îi imprimă o mișcare de rotație într-un sens sau altul, după cum contactul volantului se face cu discul vertical din stînga sau din dreapta, determinînd în felul acesta ridicarea sau coborîrea berbecului Discurile verticale se rotesc continuu șl în același sens, fiind acționate de un motor electric Pentru a veni în contact cu volantul, die curile sînt deplasate împreună cu axul pe care sînt montate prin intermediul pîrghiilor de comandă (> Presele hidraulice folosite la matrițarc sînt identice cu cele folosite la for jarca liberă; forța lor dc presare ajunge însă pînă la kN Cu ajutorul lor se pot matrița piese grele și complicate ca arbori cotiți, table groase etc Mașinile rotative de forjare (fig ) sînt mașini moderne cu productivitate mare, precizie ridicată (± , — , mm) și cost redus Semifabricatul (bară sau țeavă) este introdus în matrițele fixate pe glisoarcle d, care alunecă in canalele radiate ale arborelui principal Glisoarcle se reazemă pe rolele ‘ Arborele principal este introdus în carcasa , în care sînt montate liber rolele Se poate roti fie arborele principal, fie carcasa La rotire, rolele împing rolele ‘, apro Flg Presa eu frtc|luno I'lg Maytnlt rotativă de (orjnro piind matrițele Cînd rolele ' scapă de sub presiunea rolelor , matrițele se îndepărtează, fie datorită forței centrifuge (cînd ai horele principal se rotește), fie cu ajutorul unor arcuri (cind carcasa se rotește) Există mașini cu două sau patru glisoare Aceste mașini produc întinderea semifabricatului, obțlnîndu-sc piese cu secțiuni rotunde, pătrate, dreptunghiulare ctc MAȘINI Șl UTILAJE PENTRU EXTRUDARE Extrudarea se face atît la cald cît și Ia rece și se aplică mai ales metalelor și aliajelor neferoase, care au o rezistență la deformare mai mică decît a oțelurilor Pentru anumite calități de oțeluri, procedeul poale fi economic, cu toate că necesită utilaje de dimensiuni mari și reclamă un consum mai marc dc scule Extrudarea se realizează direct și invers La extrudarea directă (fig ) curgerea materialului așezat în cilindrul dc extrudare prin orificiul matriței i traversa în care este montat poansonul Traversa are o dublă ghidare; pe ba țiul și în cilindri de Întoarcere \ După terminarea cursei de lucru se comandă accesul fluidului prin racordurile în cilindri de întoarcere, în felul acesta, pistoanele de întoarce cu poansonul în afară de utilajul de bază, în secțiile de extrudare mai sînt necesare și utilaje auxiliare (cuptoare de încălzire, mașini pentru ajustarea pieselor auxi Ilare, instalații de transport etc ) în secțiile cu prese hidraulice sini necesare instalații de forță specia le-pom pe pentru debitarea apei sub presiune ( bar) se vor deplasa în sus, anlrenînd și traversa împreună , MAȘINI Șl UTILAJE PENTRU TRAGERE Tragerea constă în trecerea, sub acțiunea unei forțe de tracțiune, a unui material ductil printr-o matriță, a cărei secțiune este mai mică decît secțiunea inițială a materialului Acesta se deformează plastic și se ecruisează (întărește) puternic Valoarea reducerii de secțiune la o singură tragere este cupr insă între și %, în funcție de natura materialului și de dimensiunile semifabricatului; după mai multe trageri, secțiunea se poate micșora cu peste $) % din valoarea inițială Cînd prelucrarea se aplică sîrmelor, procedeul este denumit Ircfilare, iar cînd Ее urmărește obținerea unor toleranțe dimensionale mai strînse decît cele obținute prin laminare, dimensiunile barelor sau ale țevilor rămînînd apropiate de cele inițiale, operația este denumită calibrare T ragerea se aplică atît oțelurilor cît și metalelor și aliajelor neferoase lami-nabile Utilajul de bază al unei secții de tragere pentru bare, profile și țevi este bancul de tras, iar în cazul sîrmelor se folosesc instalații de trefilare cu tobe la care forța de tragere se obține prin rotirea tobei (fig ), sîrma ce urmează a fi tra*ă se așază pe vîrtelnița sub formă de colac Toba rolindu-se, trage sîrma prin filiera și o înfășoară formînd un nou colac Instalațiile moderne (fig ) permit trefilarea simultană a sîrmci prii mai multe filiere — , avînd mai multe tobe — acționate în comun dc motorul Me prin intermediul redactorului Л Firul de sîrmă se înfășoară și s« desfășoară simultan de pe aceste tobe Toba finală preia colacul tras Fig C Schema unei instalații de Lrcfllurc individuala Fig Schema unei instalații de trefllnrc multiplă MAȘINI Șl UTILAJE PENTRU LAMINARE Prin laminare se înțelege procesul de deformare plastică la cald a materialului metalic, care trebuie să treacă printre doi cilindri ce se rotesc în sens invers în procesul de laminare, dimensiunile semifabricatului se reduc în direcția presării și cresc în celelalte direcții (lateral și în lungime sau numai în lungime) Utilajul liniei de laminare folosit la deformarea materialului, adică laminorul propriu-zis, constituie utilajul de bază, iar utilajele întrebuințate la efectuarea celorlalte operații — încălzirea, transportul materialului înainte și după încălzire, împingerea materialului spre cilindrii laminorului, evacuarea produselor laminate, tăierea la diferite lungimi etc — formează utilajele auxiliare ale liniei de laminare După destinație, laminoarele sînt: — degrosoare și de semifabricate (bluminguri și laminoare de semifabricate); — de profile (de șine și grinzi, de profile grele, de profile mijlocii, de profite ușoare, de benzi și de sîrmă); — de tablă (de tablă groasă, de benzi late și de tablă subțire); — de țevi; — cu destinație specială (de roți, de bandaje și inele, de bite, de profite cu secțiunea variabilă și de roți dințate) După numărul de cilindri și așezarea lor, laminoarele pot fi: laminoare duo (fig , a), la care caja de lucru este formată din doi cilindri orizontali așezați unul deasupra celuilalt; trio (fig , b), la care caja de lucru este formată din trei cilindri orizontali așezați unul deasupra celuilalt, fiind acționați numai cilindrii inferiori și superiori, cel din mijloc fiind liber; cuarto (fig ,c), la care caja de lucru este formată din patru cilindri orizontali amplasați unul deasupra celuilalt în același plan vertical; cu cilindri verticali (fig , d) pentru comprimarea laterală, în cazul îndreptării muchiilor la table și benzi și în cazul laminării continue de profite etc Operația principală de laminare — deformarea plastică a metalului sau aliajului — se produce în caja de laminare, care reprezintă ansamblul format din doi sau mai mulți cilindri, ce lucrează simultan la executarea unei operații de laminare Schema unei linii de laminare cu o singură cajă de trei cilindri (trio), din care rezultă părțile componente și modul de acționare, este reprezentată în igura , la care motorul de acționare transmite mișcarea prin intermediul Fig Tipuri de laminoare cuplajului la redactorul și volanții De aici, mișcarea se transmite mai departe, prin cuplajul principal , caja de angrenare și barele de cuplare , la caja dc laminare în figura sînt reprezentate elementele componente ale unei caje trio pentru profile Cilindrii de laminare între care se produce deformarea plastică a materialului sînt formați din tăblia cilindrului, care poate fi netedă (fig , a) sau calibrată (fig , Z>), din fus și rozetă de cuplare Cadrele (v fig ) constituie elementele de rezistență și pot fi de tip închis executate dintr-o bucată și de tip deschis la care traversa superioară este detașabilă Lagărele susțin cilindrii de lucru prin intermediul fusurilor și preiau solicitările care apar în timpul laminării Reglarea cilindrilor pe verticală se realizează prin șurubul de presiune montat în piulița și acționat de volantul Reglarea axială a cilindrului se Fig Schema cinematicii a unul laminor eu o singurii cajA — Mașini, utilaje și instalații Fig Componența unei caje trio Tăblie M floretă Fig Forme de tăblii face prin mecanismul Pentru tipul de caje din figura mecanismul de echilibrare este compus din tiranții și arcurile , iar cînd distanța dereglare este foarte mare (cazul blumingurilor), se folosește echilibrarea cu contragreutăți sau hidraulică Capsa de siguranță , plasată între șurubul de presiune și portlagăr, are rolul de a ceda la suprasolicitări (de exemplu cînd laminatul este i traversa și servesc pentru dirijarea laminatului la intrarea și ieșirea dintre cilindri Plăcile de bază sînt elementele prin care cajele de lucru, cajele de angrenare și în unele cazuri și reductorul se montează pe fundația laminorului lult prea rece), protejînd astfel cilindrii Ghidajele sînt montate pe ÎNTREȚINEREA mașinilor, utilajelor si instalațiilor PENTRU PRELUCRAREA PRIN DEFORMARE PLASTICĂ A MATERIALELOR La întreținerea cuptoarelor se verifică, în primul rînd, instalația de alimentare cu combustibil, existența eventualelor fisuri prin care s-ar putea emana gaze în atelier, buna funcționare a ușilor cuptoarelor, a aparaturii de măsurare a temperaturii și a instalației de ventilație Dacă se constată defecțiuni și nereguli se va acționa cu rapiditate pentru îndepărtarea lor, deoarece emanațiile pot provoca accidente (explozii, intoxicații etc ) întreținerea ciocanelor comportă schimbarea în caz de uzură a garniturilor de etanșare de la tijele pisloanclor, verificarea tijelor pistoanelor dacă prezintă rizuri și eliminarea acestora, precum și verificarea instalației de ungere și remedierea eventualelor defecțiuni La reparațiile curente ale ciocanelor se repară sau se înlocuiesc conductele, armaturile, se înlocuiesc garniturile de etanșare ale sistemului de distribuție, se curăță de rizuri suprafețele de ghidare ale berbecului și ale glisierelor și se netezește suprafața activă a nicovalei Cu ocazia reparațiilor capitale, se alezează cilindrul, se înlocuiește pistonul, iar daca berbecul prezintă defecte ce nu pot fi remediate, se înlocuiește și acesta întreținerea preselor constă în verificarea stării și urmărirea funcționării instalației electrice, transmisiei, ambreiajului și a mecanismelor de comandă iar în caz dc defecțiuni se va proceda la remedierea lor Reparațiile curente sînt specifice fiecărui tip dc presă Astfel, repararea preselor cu excentric presupune rccondiționarca sau înlocuirea arborilor, roților dințate, îndreptarea meselor de lucru și a berbecului, verificarea ghidajelor, repararea excentricului, revizuirea comenzilor, repararea frînci etc La presele hidraulice repararea prezintă particularități în ceea ce privește sistemele de distribuție și dc comandă în cazul că există defecțiuni și uzuri, garniturile și presctupelc se înlocuiesc, scaunele supapelor se frezează și apoi se rodează, iar la reparațiile capitale se înlocuiesc Cu ocazia reparațiilor capitale se înlocuiesc și vcntilele și conductele care nu mai corespund Suprafețele de ghidare ale coloanelor se curăță dc rizuri, iar filetul coloanelor se curăță și piulițele sc înlocuiesc în caz de uzare Atît la ciocane cît și la prese, ungerea ocupă un loc important la lucrările de întreținere în acest sens, se precizează că trebuie să se folosească lubrifiantul prescris în cartea mașinii, rezervoarele pentru ungere să fie umplute cu lubrifiantul respectiv și să se verifice dacă acesta ajunge la locurile de ungere Lucrările de întreținere ale laminoarelor se axează pe verificarea stării și a funcționării întregii transmisii de la motor la caja de lucru, în verificarea instalațiilor de ungere, a jocurilor din lagărele cilindrilor și preluarea acestor jocuri, verificarea cuplajelor etc MĂSURI DE TEHNICĂ A SECURITĂȚII MUNCII LA PRELUCRAREA PRIN DEFORMARE PLASTICĂ A MATERIALELOR Pentru evitarea producerii accidentelor în secțiile de deformare plastică trebuie să se ia o serie de măsuri de tehnică a securității muncii, care să contribuie în același timp și la creșterea productivității muncii în sectorul de încălzire al materialelor trebuie să se preîntîmpine efectul temperaturilor ridicate, prevăzîndu-se în acest scop ecrane de protecție din materialele termoizolante, perdele de aer sau de apă și folosindu-se echipament de protecție — ochelari de cobalt, șorțuri și mănuși de azbest etc De asemenea, se va prcîntîmpina pătrunderea gazelor nocive și a fumului în spațiul de lucru, asigurîndu-se o ventilație corespunzătoare La aprinderea și stingerea cuptoarelor se va respecta ordinea operațiilor prescrise, pentru a se c\ ita exploziile în sectorul de forjare trebuie să se ia aceleași măsuri privind temperaturile ridicate; la ciocane și prese să se prevadă apăraloii la oiganele în mișcare Uneltele de lucru vor fi fixate în ciocane sau prese, iar sculele manuale trebuie să fie bine fixate în cozi și manevrate, eu grijă Semifabricatele de forjat vor fi așezate corect pe nicovală și manevrate cu atenție în sectoarele de extrudare șl de traț/ere pe lingă utilajul de bază, există și alte utilaje, cum ar fi: cuploare, ciocane, băi de decupare, mașini de ajustare etc Pentru fiecare, utilaj și loc de muncă este necesar un instructaj periodic de teh-nicâ a securității muncii I a Dresele hidraulice de extrudare, operația de încărcare a blocuri or (calu-DuriîoH trebuie să fie mecanizata, iar mecanismele vor ii deservite de la dis- , i Depourile vor fi evacuate cu scule potrivite Muncitorul însărcinat cu în cazul trvfilării nu este admisă punerea in lucru a unoi colori tu linii in-c urcat > Este interzisă prinderea capului colacului cu cleștele în timpul rotii ii tobei Deoarece dornuri) sînt lunecoase la trageri se aplică o ungere abu nden I a, seu lele (fii icre, ~ • de aceea trebuie mînuilc cu multa atenție, îndeosebi la tragerea produselor dc dimensiuni mari Deoarece manevrarea manuală a produselor trase este uneori inevitabilă, personalul muncilor trebuie sa poarle mănuși, pentru prevenirea rănirii prin capetele tăioase ale produselor în atelierul dc decupare personalul va purta îmbrăcăminte de protecție și va verifica la intrarea în schimb buna funcționare a instalațiilor de ventilare O deosebită atenție se va acorda manevrării vaselor cu acid în sectorul de laminare, pe lîngă protecția împotriva radiațiilor emanate de cuptoare și materiale încălzite, este necesar ca la linia de laminare toate organele în mișcare să fie îngrădite, astfel îneît să nu existe pericolul accidentări’ Locurile de trecere vor fi marcate în mod special, iar trecerea peste liniile dc laminare se va face numai pe pasarele Pentru munca la mașinile auxiliare — foarfece, ferăstraie, mașini de îndreptat, mașini de înfășurat — personalul muncitor va fi instruit în mod special în vederea cunoașterii măsurilor de tehnică a securității muncii la aceste, mașini VERIFICAREA CUNOȘTINȚELOR Să se indice tipurile de cuptoare folosite la încălzirea pieselor hi vederea prelucrării prin deformare plastică, scoțîndu-sc în evidență particularitățile fiecărui tip de cuptor în parte Care sînt mașinile și utilajele folosite la forjarea liberă mecanică, modul de lucru și destinația lor? Prin ce se deosebește forjarea în matriță, față de forjarea liberă, cînd forjarea in matriță este rentabilă din punct de vedere economic și utilajul folosit in acest scop? în ce constă extrudarea, în cîtc feluri se poate realiza și care este utilajul unei secții de extrudare? Să se indice părțile componente ale unei instalații de tragere și căror ma tcrlale sc poate aplica procedeul dc prelucrare prin tragere G Care este componența unei linii do laminare și rolul ce revine fiecărei părți în procesul dc laminare? Ce este caja do laminare și care sini clementele ei constitutive'? li Care sint lucrările do Întreținere șl principalele norme de tehnică a securi lății muncii specifice mașinilor,utilajelor și instalațiilor pentru prelucrarea materialelor prin deformare plastică CAPITOLUL MAȘINI SI UTILAJE PENTRU DEBITAT, ÎNDREPTAT, ÎNDOIT MAȘINI Șl UTILAJE PENTRU DEBITAT Debitarea este operația prin care semifabricatele sînt aduse la dimensiunile necesare pentru prelucrarea mecanică ulterioară Această operație poate fi executată prin deformare plastică, așchiere, topire sau ardere locală etc a Debitarea prin deformare plastică Mașinile pentru debitat prin deformare plastică execută forfecarea semifabricatelor cu ajutorul lamelor paralele și înclinate, fălcilor (pentru bare laminate), cuțitelor disc etc ) Foarfecele ghilotină este folosit pentru debitarea unor semifabricate din tablă sau platbandă, linia de tăiere fiind dreaptă Uzual, aceste mașini se construiesc pentru semifabricate avînd lungimea liniei de tăiere de — mm, iar grosimea de — mm Există însă și foarfece pentru tablă, avînd lungimea liniei de tăiere pînă la mm și ram grosime, utilizate de șantierele navale Tăierea se execută cu ajutorul unor la-ne paralele sau înclinate între care există un joc j a cărui valoare depinde de grosimea tablelor de tăiat (fig , a, b) Frecvența mișcării traversei mobi]e este de — c d/min, însă ea poate fi pînă la c d/min în cazul foarfecelor incluse în linii automate Din punctul de vedere al dimensiunilor maxime ale secțiunii de taiere a semifabricatului, mașinile se pot clasifica în: — foarfece ușoare ( x ) mm ; — foarfece mijlocii ( x ) mm ; — foarfece grele ( x ) mm Pentru acționarea foarfecelor se utilizează sisteme mecanice» hidraulice sau hidromecanice în figura este reprezentată schema cinematică a unui foarfece ușor acționat mecanic Mișcarea de Ia motorul electric se transmite la volantul , la arborele cotit prin intermediul cuplajului și apoi, prin intermediul bielelor , la Iama mobilă Foarfecele poate fi oprit eu frînă » montată direct pe ar borele cotit La foarfecele mijlociu (fig ), mișcarea de la motorul se transmite la arborele cotit t prin intermediul unui redactor de turații toi mat din angie-naje cilindrice; la foarfecele greu, deoarece turația arborelui cotit este icdusă, redactorul este realizat din angrenaje molcate, arborele cotit avînd dublă acționare, în scopul sirnetrizării încărcării și deci a simetrizărilor încărcăm Fig Jhl Poziția relativă a lamelor foarfecelui: a - paralele; b — înclinate Fig Schema cinematica a unui foarfece ușor la cele doua capete în figură, cu V s-a notat volantul, cu F — frîna și cu C — cuplajul Forfecele cu acțiune hidromecanică (fig ) dispune de un motor hidraulic care acționează sistemul de pîrghii , și , ale cărui elemente finale sînt asamblate cu traversa mobilă \ ) Л/osiniZe pentru tăiat cu role cu axe paralele sînt destinate pentru tăierea în fîșii a benzilor laminate la rece Rolele tăietoare se montează cu o suprapu nere S= , , din grosimea benzii ce urmează a fi tăiata în figura este reprezentată schema cinemtică a unei mașini pentru debitat cu două perechi de role Cele două perechi de role primesc mișcarea de Ia motorul prin intermediul reductorului , arborelui , a sistemului de roți dințate zlt z , z și axurilor cardanice Jocul lateral dintre role se realizează prin deplasarea arborilor portrole cu ajutorul mecanismului ‘, iar lățimea semifabricatului prin deplasarea cadrului II cu motorul electric prin sistemul șurub-piuliță S Reglarea fină a suprapunerii rolelor se face cu ajutorul bucșelor excentrice acționate de angrenajul melc-roată melcată , iar reglarea brută se obține prin înclinarea batiurilor oscilante interioare cu roți de mînă prin intermediul unor angrenaje cu melc ) Foarfecele combinat servește la debitarea tablelor, barelor și profileLr laminate, la perforări etc în figura este reprezentată schema cinematic Ffg Schema cinematică a unul foarfece mijlociu cu angrenaje cilindrice a unui foarfece combinat care real :eaz debitarea tablelor cu lamele și , a laminatelor cu secțiune rotundă, pătrată și cornier, în ferestrele , și , precum și operații de perforare eu poansonul și matrița Fig Schema de principiu a acționării foarfecelui hidromecanic Fig Schema cinematică a mașinii de debitat cu role b Debitarea prin așchiere Debitarea prin așchiere constă în îndepărtarea materialului la locul de separare a semifabricatelor, sub formă de așchii Dintre procedeele de debitare prin așchiere o pondere însemnată o are debitarea cu ferăstraiele mecanice cu mișcare circulară și cu mișcare rectilinie-alter- nativă ' x ) Ferăstrăul circular are scula așchietoare sub formă de disc cu grosimea de — mm, prevăzut la periferie cu dinți așchietori Aceste ferăstraie prezintă avantajul că permit debitarea cu o singură tăietură a unui număr mai mare de bare prinse în pachet Dezavantajul lor constă în faptul că prin debitare se pierde material, sculele au un cost ridicat, dinții pînzelor se pot rupe, sînt necesare mașini speciale de ascuțit etc La aceste tipuri de ferăstraie, pînza (fig ) este fixată pe arborele principal și antrenată de acesta în mișcare de rotație de la motorul electric Pe ba- Fig Schema cinematică a unul foarfece combinat Fig Ferăstrău circular I ig Ferăstrău alternativ Fig Ferăstrău cu bandă continuă tні mașinii este montai dispozitivul de fixare al piesei Pentru a efect ' ierea, discul împreună cu axul principal coboară pe verticală în mișcare de avans de-a lungul coloanelor în timpul debitării, pînza este răcită cu lichid i răcire (emulsii), care circulă prin conducta ) Ferăstrăul alternativ (fig ) are pînza asemănătoare cu a ferăstrăului manual, cu deosebirea că grosimea și dinții sînt mai mari Aceasta este fixată îr cadrul care primește mișcarea alternativă de la biela antrenată prin manivela roții , ce are o mișcare de rotație continuă primită de la motorul electric Semifabricatul de tăiat este fixat în dispozitivul de tip menghină Îutrucît pînza nu taie decît într-un singur sens al cursei alternative, este necesai ca la mișcarea de înapoiere ea să fie ridicată dc pe material, astfel îneît să nu se zeze inutil prin frecare Acest lucru se obține cu ajutorul unui motor hi I aulic care primește ulei sub presiune de la o pompă cu piston antrenat tot de roata ) Ferăstrăul cu bandă continuă (fig ) execută debitarea cu o panglică continuă cu o grosime de , — mm care se înfășoară peste discurile și acționate de un motor electric Piesele de tăiat se așază pe masa Debitarea cu bandă continuă se utilizează în cazul materialelor scumpe, unde se pune accentul pe economia de material realizată printr-o tăietură îngustă Ca dezavantaj se menționează pericolul ruperii benzii și ascuțirea dificilă a acesteia ) Mașinile de debitat eu pietre abrazive sînt utilizate la debitarea materialelor dure ca oțeluri aliate, oțeluri pentru scule etc Discul abraziv, antrenat de uu motor electric prin intermediul unei curele, are grosimea de — mm și prezintă o rezistență ridicată Eig Suflal pentru tălerc c Debitarea prin topire sau ardere locală Prin acest procedeu se debitează semifabricate de dimensiuni rr aJ piese cu contururi complicate După sursa de căldură folosită, debitarea poate fi oxiacetilenică și cu jet de plasmă Debitarea cu flacără oxiacetilenică sc utilizează îndeosebi la oțeluri Principiul acestui procedeu constă în aceea că, datorită încălzirii la tem pe ridicată, se formează un oxid de fier, care arde în prezența oxigenului la temperatură mai mică decît temperatura de topire a oțelului în acest ijoc debitarea se produce ca urmare a arderii locale a materialului sub temper de topire Utilajul folosit la debitarea cu flacără oxiacetilenică este constituit u к butelie de oxigen, o butelie cu acetilenă și dintr-un suflai special (fig Suflaiul esle asemănător celui folosit la sudare și realizează încă Firea p oxidare a oțelului cu ajutorul flăcării II și o conductă suplimentară, p g care iese jetul de oxigen I ce întreține arderea locală la lecui de debitare Pentru începerea operației de debitare, se deschide robinetul de acetilenă , se aprinde flacăra, se reglează cu robinetul debitul de oxigen penh i fk de încălzire și, după ce s-a oxidat metalul, se deschide robinetul prin сате iese oxigenul de tăiere Suflaiul se conduce dc-a lungul tăieturii, la în a Iți ir ea necesară Zi, cu un cărucior (fig ) Hg Cfiruclor pentru eufluhll de tfitere Eig Mașină pentru îndreptat tablă acționată manual MAȘINI Șl UTILAJE PENTRU ÎNDREPTAT îndreptarea semifabricatelor se execută cu scopul eliminării deformațiilc>r apărute în timpul transportului depozitarii sau efectuării unor operații tehnologice Prin îndreptare, materialele sînt aduse la forma plană sau rectilinie Semifabricatele și materialele supuse operației de îndreptare trebuie să aibă o plasticitate bună în funcție de mărimea și plasticitatea semifabricatelor și materialelor, îndrep- tarea se poate executa la cald sau la rece, manual sau mecanic După felul semifabricatelor se disting mașini pentru îndreptat table, mașini pentru îndreptat profile și țevi, mașini pentru îndreptat sîrmă etc a Mașini pentru îndreptat tablă Mașinile pentru îndreptat tablă pot fi acționate manual și mecanic ) Mașina pentru îndreptat table acționată manual (fig ) este destinată rdreptării tablelor (de dimensiuni mai mici) prin trecerea repetată a acestora printre cilindrii acționați de roțile dințate de la mecanismul cu manivelă Peg area distanței diutre cilindri, în funcție de grosimea tablei, se realizează pri tr-un mecanism acționat de roata de mînă ) Mașina pentru îndreptat table acționată mecanic (fig ) realizează îndreptarea tablei în mod analog celei manuale cu deosebirea că cilindrii , ал căror număr este mai mare, sînt acționați mecanic de la un motor Prinderea tablei în vederea antrenării ei în mașină se realizează cu roata , ghidarea fă- ' g в ' мц, пй pentru îndreptat tablft acționată mecanic cîndu-se cu rolele Cilindrii superiori se pot deplasa pe verticală în funcție dc grosimea tablelor Apăsarea asupra tablei se face cu arcurile b Mașini pentru îndreptat bare și profile Presă pentru îndreptat cu acționare manuală înă , prin intermediul Mașinile pentru îndreptat bare și profile pot fi acționate manual sau mecanic ) Presa pentru îndreptat cu acționare manuală (fig ) servește la îndreptarea barelor și profilelor de dimensiuni reduse Exercitarea presiunii se face pe partea convexă a semifabricatelor sau pieselor așezate pe suporturile , acționîndu-se cu roata de m șurubului , la capătul căruia este fixată prisma ) Mașina pentru îndreptat bare laminate cu secțiune rotundă (fig ) se compune din trei perechi de role hiperbolice înclinate sub un unghi de — °, fixate pe un cadru, în așa fel încît la mișcarea de rotație a cadrului, rolele execută mișcare de rotație în jurul axei lor în mișcarea de rotație, perechea de role produce mișcarea de avans a barei care se îndreaptă, iar perechile și realizează îndreptarea Inversînd sensul de rotație al cadrului , se inversează și sensul mișcării de avans, și, în acest fel, se poate trece bara de îndreptat de mai multe ori printre role Unele mașini sînt prevăzute cu filiera pentru calibrarea barelor Mașina are o productivitate ridicată și se poate folosi pentru bare cu diametrele cuprinse între — mm Barele cu diametrul pînă la mm (fig ) se pot îndrepta cu o mașină constituită din două role , una de formă paraboloidală și alta de formă elip-soidală Bara, în mișcarea ei printre cele două role, se reazemă pe ghida e prismatice aflate la partea superioară a batiului La mașinile pentru îndreptat profile rolele de îndreptat și (fig /) au forma profilului laminatului de îndreptat Fig , Schița unei mașini pentru îndreptat bare c, Mașini pentru îndreptat piese matrlțate Presele cu excentric și cu fricțiune se folosesc în mod curent la îndreptai ea pieselor matrițate, Scula folosită în acest scop este o matriță de calibrat, operația numindu-se și calibrare Fig G Dispozitiv pentru îndreptat bare cu diametre pînă la mm Fig îndreptarea profilelor laminate MAȘINI Șl UTILAJE PENTRU ÎNDOIT îndoirea este operația de prelucrare prin deformare plastică prin care axele ' sau planele de simetrie ale semifabricatelor își schimbă orientarea în funcție de mărimea și numărul de piese de prelucrat, îndoirea se execută manual și mecanic în funcție de felul semifabricatului, mașinile pentru îndoit se clasifică în mașini pentru îndoit tablă, mașini pentru îndoit profile, mașini pentru îndoit țevi etc a Mașini pentru îndoit tablă îndoirea tablelor se execută în forme cilindrice, folosindu-se mașini pentru îndoit cu cilindri (cu valțuri) și în unghi sau cu raze de curbură mici, operația executîndu-se pe mașinile pentru îndoit de tip abkant ) Mașinile pentru îndoit cu cilindri se pretează la îndoirea în forme cilindrice sau tronconice a tablelor și sînt alcătuite în principal din trei cilindri acționați de un motor electric prin intermediul unui reductor Fig- îndoirea tablelor cu ajutorul valțuluf Fig Schema matriței presei pentru îndoit tăblii Fig Mașină pentru îndoit (abkant) Schema îndoirii tablei în formă cilindrică este reprezentată în figura , la care se deosebesc: cilindrii și , prin care trece tabla dc îndoit ; cilindrul poate fi deplasat pe verticală, obținîndu-se în felul acesta modificarea razei de curbură R ) Presa pentru îndoit poate fi acționată mecanic sau hidraulic și servește la îndoirea tablelor cu grosimi de — mm și lungimi de — mm, dezvoltînd o forță de presare de — kN îndoirea se execută cu ajutorul unei matrițe pentru îndoit (fig ) montată pe presa propriu-zisă Scula se compune din poansonul și matrița care corespunde profilului de îndoit Poansonul se fixează cu șuruburile dc strîngere în placa mobilă în care este executat un canal cu profilul în T Placa de formare (matrița) are pe fiecare latură cîte un profil pentru îndoire ) Mașina pentru îndoit (abkant) (fig , a) este asemănătoare cu foarfecele ghilotină cu deosebirea că în locul cuțitelor se montează bare profilate pentru îndoit și servește la îndoirea tablelor cu raze mici de curbură și de lungime mare Pe mesele , și placa se fixează cîte o șină de îndoire , , (fig , b) care au profilul corespunzător piesei ce urmează a fi îndoită Masa inferioară este fixă, iar masa superioară se poate coborî cu ajutorul șuruburilor Placa rabatabilă are posibilitatea de a se roti în sus, ajun-gînd în poziția punctată Pentru executarea operației de îndoire, tabla se fixează între șinele și , după care, prin ridicarea plăcii rabatabile , se apasă cu șina , rezultînd piesa îndoită b Mașini pentru îndoit profile Pentru îndoirea profilelor presate și laminate după o curba închisă sau deschisă cu raza de curbură constantă sau variabilă (fig ), se utilizează mașini cu role Cele mai răspîndite sînt mașinile cu trei sau patru role care lucrează după schemele din figura , at bt c în funcție de amplasarea rolelor, mașinile se împart în două tipuri principale: verticale și orizontale, cu așezarea simetrică sau asimetrică a rolelor Mașinile orizontale se execută de preferință pentru piese de dimensiuni mici, iar mașinile verticale se utilizează la îndoirea pioseloi din piofile grele cu raze mari de curbură Fig Piese din profile presate și laminate, executate la mașini cu role Fig Scheme de amplasare a rolelor în figura este reprezentată mașina verticală cu trei role pentru îndoit profile care se compune în principal din: batiul , rolele de antrenare și rola de apăsare îndoirea barelor profilate se produce între rolele de antrenare și rola de presare acționată de șurubul de strîngere > semifabricatul fiind sprijinit pe rolele de sprijin c Dispozitive pentru îndoit țevi Operația de îndoire a țevilor este mult mai dificilă decît îndoirea tablelor și profilelor, deoarece în acest caz apare o deformație importantă a pereților țevii Pe de o parte se deformează secțiunea transversală a țevii (turtirea acesteia), iar pe de altă parte, peretele inferior al părții curbe se încrețește Pe lîngă metodele la care îndoirea se execută prin umplerea țevilor eu nisip, cu plumb și apă înghețată, îndoirea țevilor se execută și cu dispozitive speciale Astfel, în figura este reprezentat un dispozitiv cu role pentru îndoit țevi Pe placa este fixat discul , care se rotește în jurul axului cu ajutorul minerului zn Pe același ax I se mai găsește rola Z, care are la periferie un profil semicircular identic cu al țevii de îndoit Fig , Mașină verticală cu tre! role pentru îndoit profile l’ig Dispozitiv cu rolo pentru îndoit țevi Pe axulJȚ este montată rola , cu același profil semicircular Țeava ce trebuie îndoită este trecuta printre rolele și ', care forează împreună un profil circular egal eu al >vit Ea este prinsă cu clema și rezemată de știftul Pentru a se cbține îndoirea, se rotește mînerul m în sensul săgeții Furca este împiedicată să se rotească de știftul în timpul îndoirii, celălalt capăt al țevii se sprijină de știftul La acest dispozitiv, rola trebuie schimbată pentru fiecare rază de îndoire a țevii în figura este reprezentat un alt tip de dispozitiv pentru îndoit țevi la care, în corpul al dispozitivului există un canal cu profil semicircular avînd raza egală cu raza exterioară a țevii Țeava ‘ are un capăt fixat în dispozitiv, iar celălalt este liber Acționînd asupra cadrului , patina va apăsa asupra țevii și o va curba după forma canalului din corpul I Pentru ca țeava să nu se deformeze, prin interiorul ci este trasă bila alungită , care este acționată de tija Dispozitivele descrise se pretează Ia producția de seric mică La producția serie i b'ig Dispozitiv eu bilă pentru îndoit (evi are și în masă se vor folosi mașini speciale pentru îndoit țevi MAȘINI Șl UTILAJE PENTRU ȘTANȚAT Șl AMBUTISAT Mașinile și utilajele pentru ștanțat și ambutisat se pot clasifica după modul de acționare și pe baza operațiilor principale pe care Ic execută După modul de acționare, presele se clasifică în același fel ca și cele de Ia prelucrarea la cald a materialelor Din punctul de vedere al operației dc executat, acestea pot fi: pentru ștanțat, pentru ambutisat, pentru îndreptat etc La operațiile de ștanțare care necesită o cursă de lucru mai lungă dccît a preselor cu excentric, se folosesc presele cii bielă-manivelă Aceste prese au un arbore cotit care se cuplează cu berbecul prin intermediul unui mecanism bielă-: anivelă Operația de ambutisare se poate realiza pe prese cu simplă, dublă și tripla acțiune Utilizarea preselor cu simplă acțiune presupune folosirea unor matrițe mai complicate, consum de energie suplimentar, iar uneori înzestrarea presei cu instalații auxiliare destul de complexe Toate aceste inconveniente sînt eliminate prin utilizarea preselor cu manivelă cu dubla și tripla acțiune care folosesc două sau trei capete de lucru, cu o legătura funcționala determinata de caracteristicile procesului tehnologic Pentru operația de ambutisare adîncă și de montaj prin presare se utilizează presele hidraulice de tipul PH și PH de kN și respectiv kN produse de întreprinderea mecanică Sibiu ÎNTREȚINEREA MAȘINILOR Șl UTILAJELOR PENTRU DEBITAT, ÎNDREPTAT Șl ÎNDOIT La mașinile pentru debitat, întreținerea constă în verificarea funcționării motorului electric, mecanismului de avans, a dispozitivului de fixare a semifabricatului, instalației de ungere, precum și a stării ghidajelor și a ai ) - ivhii principal, în afară dc aceste lucrări de întreținere, care sînt proprii tuturor mașinilor pentru debitat, mai apar și altele care depind dc tipul mașinii respective» cum ar li: la ferăstraiele alternative se vertiică funcționarea sistemului hidraulic de comandă, precum și uzările ce apar în mecanismele mișcării rectilinii alternative; - la ferăslraiele cu panglică se verifica starea arborilor, a discurilor pe care se înfășoară pînza și a lagărelor; la foarfecele ghilotina se verifica starea excentricului și a cuțitelor, care, dacă prezintă uzări avansate, se înlocuiesc Dc asemenea, se verifică îmbinările sudate, se reglează jocul intre suportul mobil și batiu, precum și jocul din lagăre La mașinile pentru îndreptat lucrările de întreținere se axează pe verificarea permanentă a lagărelor, pompelor de ungere, instalației electrice Totodată, se urmărește gradul de uzare al șuruburilor de mișcare, al piulițelor și al ghidajelor, se înlocuiesc garniturile pentru eliminarea scurgerilor de ulei întreținerea mașinilor pentru îndoit constă în verificarea motoarelor electrice, cuplajelor și ghidajelor La mașinile pentru îndoit acționate mecanic se verifică jocul roților din- țate, uzarea șuruburilor și piulițelor dc la sistemul de strîngere al sej ifabri- catelor, precum și articulațiile sistemului basculant pentru îndoit (abkant) Cînd acționarea mașinilor pentru îndoit este hidraulică (în cazul preselor pentru îndoit) se verifică elementele de acționare a coborîrii și ridicării poansonului, remediindu-se eventualele defecte întreținerea preselor mecanice și hidraulice prezintă lucrări comune în ceea ce privește ungerea mașinii care trebuie făcută în conformitate cu prescripțiile din cartea mașinii; verificarea tuturor pieselor asamblate în care scop se controlează periodic strîngerea șuruburilor de la glisiere și de la lagăre; curățirea ambreiajelor și a frînelor; verificarea jocurilor din lagăre; după o perioadă de de ore dc exploatare, rulmenții vor fi spâlați cu benzină și umpluți cu unsoare de rulmenți specială, rezistentă la temperaturi mari și neacidă; verificarea funcționării motoarelor electrice, a reductoarelor și a întregului sistem de transmitere a mișcării în plus, față dc aceste lucrări, presele cu fricțiune mai necesită verificarea axului roților volante, a axului cu șurub și a bucșei de bronz a acestui ax din batiul mașinii, iar la presele hidraulice trebuie acordată atenție etanșeității pistoanelor față de cilindri în care lucrează, ungerea pieselor în frecare și ungerea coloanelor de ghidare Exploatarea mașinilor trebuie să se facă rațional, ținîndu-se seama de tehnica securității muncii în general, presele nu se încarcă decît cu — % din forța nominală, pentru a se evita o uzare prematură Manipularea acestora se va face numai de către personal calificat și instruit în acest scop MĂSURI Dl I I IINIC Ă A SECURITĂȚII MUNCII LA MAȘINILE Șl UI II AJI LI PENTRU DEBITAT, ÎNDREPTAT Șl ÎNDOIT La mașinile șl utilajele pentru debitat, îndreptat și îndoit accidentele de munca au un caracter mai grav și pol apărea în număr mai marc, dacă nu se iau toate măsurile de tehnica a securității muncii Principalele cauze care produc accidente la aceste mașini sini, datorate defecțiunilor la mecanismele de acționare, ghidare, frînare sau rigidității scăzute, defecțiunilor de ordin constructiv sau din cauza uzării la matrițe și șlnnțe; ncrcspectarca procesului tehnologic, folosirea unor materiale necorespunzătoare, lipsa ungerii etc Aceste defecțiuni sînt specifice fiecărui utilaj sau scula Pentru evitarea accidentelor cauzate de ma- nevrarea pieselor la foarfece și prese, este ne- cesar ca aceste mașini să fie prevăzute cu Fig Apărătoare do protecții- la foarfcce-ghllotină apărători de protecție și dispozitive de siguranță și protecție Apărători le trebuie să protejeze transmisiile de curele, roți dințate, discurile de fricțiune, tablourile cu siguranțe electrice etc Aceste apărători se vopsesc în mod distinct, fiind comune la toate utilajele Dispozitivele de protecție la foarfecele-ghilotină se montează atît în zona de tăiere prin rigle de protecție reglabile, cît și prin dispozitive de pornire a mașinii, pentru eventualele atingeri involuntare ale pedalei Întrucît pedalele foarfecelor-ghilotină (fig ) sînt în formă de bare pe toată lungimea batiului, se folosesc trei apărătoare rabatîndu-se numai apărătoarea din dreptul operatorului care lucrează la foarfece Suplimentar, foarfecele este dotat și cu grilele de protecție Întrucît semifabricatele și materialele debitate prezintă muchii ascuțite, este obligatorie purtarea de către personalul muncitor a mănușilor sau palmarelor, a șorțurilor etc La presele cu excentric, cele mai frecvente accidente sînt cauzate de repetarea loviturii în lipsa comenzii Protecția împotriva loviturilor duble se face cu dispozitive care blochează mecanismul de declanșare a mișcării, dispozitive de protecție cu grătar, dispozitive electrice cu celula fotoeleeti ică, dispozitive de declanșare cu ambele mîini, pedala tiind suspendată etc VERIFICAREA CUNOȘTINȚELOR Care Btnt mașinile $ utilajele folosite la debitarea prin deformare plastică, principalele părți componente alo acestora șl modul lor de lucru? iu — Mașini, utilaje șl instalații Prin ce se diferențiază operația dc debitare prin deformare plastică șl moși nile folosite în ассяі scop de operația șl respectiv mașinile folosite Ia dobi tarea prin așdilero? Să se arate destinația utilajelor folosite la debitarea pi In topire sau ardere locală» componenta acestor utilaje șl reglarea lor tu vederea Începerii debitării Care slut principalele t ipuri do mașini folosii o la Îndreptarea semifabricatelor, indietndu-se In același timp principalele părți componente șl modul cum funcționează fiecare tip dc mașină în parte Să se arate tipurile șl componența mașinilor șl utilajelor destinate Îndoirii Să se menționeze lucrările do întreținere necesare a fl efectuate mașinilor și utilajelor pentru debitat, îndreptat, îndoit, ștanțat șl ambutisat, precum și măsurile do tehnică a securității muncii în timpul lucrului șt întreținerii la aceste mașini CAPITOLUL MAȘINI, UTILAJE Șl INSTALAȚII PENTRU SUDARE Sudarea este operația de execuție a îmbinărilor nedemontabile la piese metalice prin folosirea încălzirilor locale, a presiunii sau a ambelor procedee, cu sau fără material de adaos îmbinările prin sudură, față de îmbinările prin nituire, prezintă numeroase avantaje ca: economie de manoperă și de material, deci ieftinirea și ușurarea construcțiilor; folosirea integrală a capacității de rezistență a secțiunii pieselor îmbinate; posibilitatea mecanizării și automatizării procedeului, ceea ce presupune o creștere substanțială a productivității muncii; eliminarea zgomotului la execuție etc CLASIFICAREA PROCEDEELOR DE SUDARE în funcție de starea în care este adus materialul care urmează să fie sudat, se deosebesc: procedee de sudare prin topire și prin presiune La procedeele de sudare prin topire se folosește o sursă de căldură concentrată, care asigură obținerea unei temperaturi foarte înalte, avînd drept ura are formarea unei băi de metal topit cu volum mic La procedeele de sudare prin presiune, marginile pieselor de îmbinat sînt aduse în stare plastică și apăsate puternic pentru obținerea îmbinării sudate Convențional se poate prezenta următoarea schemă a procedeelor de sudare: Sudare prin topire — cu gaze (cu flacără) — cu arc electric — electrică în baie de zgură — electrică cu plasmă — cu termit — cu energie de radiație Procedee de sudare Sudare prin presiune — cu încălzire electrică — cu încălzire la flacără — cu încălzire în cuptor — cu încălzire prin frecare — la rece prin deformare plastică — cu ultrasunete Starea plastică se obține fie prin încălzire locala ca, de exemplu, in poziție coiiveniibilă așezării semifabricatului pe ea Consola en masa se (lepla-seazii pe verticală (mișcarea VII) cu ajutorul unui angrenaj pinioii-crcmalieiii, acționai manual Păpușa se deplasează pe verticala (mișcarea ///) si se rotește in jurul axei coloanei (mișcarea IV) Mișcările III VII sini mișcări dc reglare In figura este reprezentată schema cinematică de principiu a unei mașini dc burghial cu coloană Mișcarea principala I se trans mite prin lanțul - -CV- - , avînd ca elemente extreme motorul electric M și arborele principal Mișcarea de avans se obține prin lanțul ei nernatic - -CA- - - - , elementele extreme fiind arborele principal și mecanismul pinion crcnialieră Cînd este necesară deplasarea rapidă pe verticală a arborelui principal se folose?Le lanțul cinematic - - - - - - , care ocolește cutia de avansuri CA c Mașini de burghlat cu montant ■M cv Rofotiaахи/иірппсіра/ Mi a i>i Mașinile dc burghial cu montant (fig ) sînt destinate prelucrării alezajelor cu diame-tre de la pînă la mm pe semifabricate de dimensiuni mijlocii și mari Părțile componente sînt în general aceleași ca la mașinile de burghial cu coloană (notațiile fiind aceleași), deosebindu-se de acestea printr-o rigiditate mai mare, dată de montantul și prin posibilitatea de deplasare pe ghidajele ale montantului, a capului de burghial , care conține cutia de avansuri, astfel incit în păpușa o se găsește numai cutia de viteze In schema cinematică de principiu (fig ) lanțul mișcării principale I este avînd ca elemente finale motorul electric și arborele principal al mașinii, iar mișcarea de avans se realizează prin lanțul - '-Czl- - care> printr-un lanț cinematic scurt — antrenează bara de avans STRUNGUR! VERTICALE (CARUSEL) Strungurile verticale, numite și strunguri carusel, se utilizează la prelucrarea prin strunjire a pieselor grele și de dimensiuni mari, la care diametrul este mai mare decît lungimea Specific la aceste strunguri este poziția verticală a axei platoului Această particularitate este de mare importanță, întrucît conduce la îmbunătățirea condițiilor de lucru, în raport de strungurile la care axa arborelui principal este orizontală Față de acestea se disting prin următoarele avantaje: — așezarea, centrarea și prinderea semifabricatelor se fac mai sigur și mai repede; — arborele principal fiind supus la compresiune lucrează în condiții mai avantajoase decît cel al strungului frontal, care este supus la încovoiere; — poziția verticală a arborelui principal permite folosirea unor platouri mult mai mari decît la cele frontale; — așezarea semifabricatului în plan orizontal creează condiții mai bune de observare și de măsurare a suprafețelor prelucrate; — productivitatea mai mare datorită echipării mașinii cu două pînă la patru cărucioare, unul din acesta putînd fi înzestrat cu capete revolver Datorită multiplelor avantaje, strungurile carusel tind să înlocuiască strungurile frontale Pe strungurile carusel se pot efectua, în mod obișnuit sau prin folosirea de dispozitive, operații de strunjire exterioară sau interioară, pe suprafețe cilindrice, conice, profilate sau plane, precum și operații de burghiere, adîncire, alo zare, lamare și filetare Clasificarea strungurilor verticale se poale face după mai multe criterii: după construc(ie (numărul de montanți și felul traversei) se deosebesc: strunguri cu un montant, destinate prelucrării pieselor cu diametrul pînă la mm; strunguri cu doi montanți, destinate prelucrării pieselor cu diametrul mai mare de mm; strunguri cu traversă mobilă, destinate prelucrării pieselor cu Principalele părți componente ale strungurilor verticale: a — cu un montant; b — cu doi montanțl IZ 'i y: г înălțime peste mm și strunguri cu traversă fixă, destinate prelucrări p sclor cu o înălțime sub mm; după destinația lor se deosebesc: strunguri v versale, folosite la efectuarea diferitelor operații de precizie la piese de fon * și dimensiuni diverse, și strunguri speciale destinate prelucrării pieselor de anumite forme și dimensiuni (de exemplu roți sau bandaje de material rulant); dupe gradul de automatizare strungurile verticale sînt: mecanice, la care pornirea, alegerea turațiilor și avansurilor, reglarea sculelor etc sînt realizate manual, și semiautomate, la care multe din fazele procesului tehnologic sînt executate automat Strungurile verticale semiautomate sînt prevăzute cu dispozitive de copiat sau de lucru după program Strungurile verticale (carusel) cu unul și doi montanți sînt produse în ț noastră de către întreprinderea de mașini-unelte și agregate București Părțile componente principale ale strungurilor verticale cu urni și doi montanți și mișcările necesare prelucrării pe aceste strunguri rezultă din ignra > Strungul carusel cu un montant (fig П З, n) are la partea superioară a batiului , platoul prevăzut cu canale radiale pentru fixarea șuruburilor de prindere a semifabricatului și pentru ghidarea celor trei sau patru bacuri strîngere Montantul poate fi dintr-o bucată cu batiul sau separat și fixat v șuruburi pe acesta % Pe ghidajele montantului culisează, pe verticală, căruciorul lateral o și Г uVe lîcîrcX £ pe aii cărei ghidaje verticale culisează sania La partea rea săniei, cu ajurmu i mobilă două cărucioare, asigurind o strunguri carusel au montate pe tiasiisa mu»u« productivitate mai mare semifabricatelor de diametre mari, s-au Pentru a face posibilă P“,uț' m„lltanti (fig , />) Părțile principale construit strunguri camse cu strungurilor cu un montant, deosebin- ale acestor strunguri sînt asenianătoau stiunguni du-se de acestea prin: cazurile cu două cărucioare verticale, ceea - echiparea lor, aproape în oa ui‘ ce aduce după sine mărirea productivității, >, se pot prelucra suprafețe conice Unele — posibilitatea echipării cu două cărucioare laterale, cîtc unul pe fiecare montant; — rigiditatea mărită datorită traversei fixe superioare (Exceptînd traversa fixă» toate celelalte părții componente ale strungului vertical cu doi mon-tanți sînt notate identic cu părțile componente ale strungului vertical cu un montant) în vederea prelucrării pe aceste strunguri, subansamblurile mobile efectuează diferite mișcări, astfel: platoul strungului împreună cu semifabricatul execută mișcarea principală de așchiere I; căruciorul lateral, împreună cu scula execută mișcarea de avans vertical II, precum și mișcarea dc avans orizontal III a săniei dc pe căruciorul lateral; căruciorul vertical execută avansul orizontal IV, iar, împreună cu sania, și avansul vertical V Mișcarea VI de potrivire se realizează prin deplasarea traversei mobile pe ghidajele montantului, iar cu mișcarea VII se realizează înclinarea cuțitului împreună cu sania de pe căruciorul vertical Schema cinematică de principiu a unui strung vertical cu un montant este iodată în figura Mișcarea principală I se realizează prin lanțul cinematic T -AB-CV- - avînd ca elemente extreme motorul electric Мг și aibo-icle principal (pe care este montat platoul) Turația se reglează cu ajutorul cutiei de viteze CV și al roților de schimb AB Mișcarea de avans vertical II se obține prin lanțul cinematic - -CAt- ~ - , elementele extreme fiind arborele roții de antrenare al platoului și angrenajul pinion-cremalieră Cri-Z Mișcarea de avans orizontal III arc același lanț cinematic pînă la elementul la care se adaugă elementele și cel final Cr -Z Mișcările de avans orizontal II și vertical V se transmit prin elementele - -CA ~ll- , de unde se separă spre elementele cu șurubul conducător orizontal și piuliță Sok- obținîndu-se avansul orizontal IV și prin elementul -Cr^Z , rea-lizînd avansul vertical V Deplasarea de reglare VI pe direcția verticală se realizează prin lanțul cinematic - , avînd ca elemente extreme motorul electric Fig І ВПЭН CinOinUtiCA dto principiu ti unui elrung carusel cu un mont unt M și mecanismul șurub conducător vertica l-piuliță Sv-P Deplasările rapide pe direcție orizontală și verticală se efectuează prin elementele - pentru căruciorul lateral și prin - pentru căruciorul vertical Aceste elemente, cînd funcționează, scot din circuit mecanismele pentru avansuri de lucru Sistemul de acționare a strungului vertical cu doi montanți se deosebește de sistemul de acționare al stiungului cu un montant prin: — existența traseelor cinematice datorate celui de al doilea cărucior vertical și a deplasării traume pe al doilea montant; — existența a două motoare eteo fiice separate pentru deplasările rapide de reglate p mtru fiecarecărveion cala a traversei mobile;"'"' s,'l'‘ir«l Р' іЧпі ih-|>lnsiin-n rnpitln verii ЛХ&Ь '■ bl lanțurile cinematice stat acționate de , STRUNGURI REVOLVER Strunguri revolver se utilizează la producția în serie a pieselor miel șl ?ccesita mai multe operații efectuate dintr-o singură prindere ri piesei Operațiile ce se pot efectua se realizează cu mișcarea principală de rotat ■ și anume: strunjire, burghiere, alezare (cu alezor sau cuțit), filetare etc Лес :e strunguri sînt caracterizate prin prezența unui suport dc scule, numit cap i volver, în care se pot fixa mai m ’ comutare, poate să aducă în poziție de lucru scula următoare Un asemenea uite tipuri și dimensiuni de scule și care, pri strung poate fi deservit de un operator cu calificare redusă; calificarea înaltă este necesară pentru schimbarea sculei sau pentru o nouă reglare a strun gului în cazul trecerii la prelucrarea unui alt tip de piesă Productivii male Clasificarea strungurilor revolver se face după mai multe criterii, cel mai portant fiind după poziția axei de rotație a capului revolver Se dro> al capului revolver este montat în lagărele căruciorului și il> Hg strun, ccvaivfi CV CH ori Fig Strung revolver cu cap vertical rotește odată cu tamburul li-mitatoarelor dc cursă Avansul transversal poate fi obținut și din mișcarea de rotație a discului capului revolver, prin mișcarea V Tot discul execută și mișcarea de divizare III pentru aducerea sculei în dreptul piesei de prelucrat Avansul longitudinal IV este executat de căruciorul pe care se află discul și tamburul Deoarece avansul transversal se poate obține din discul capului revolver, numai în cazuri rare strungurile revolver orizontale sînt prevăzute cu sanie orizontală în figura este reprezentat un strung revolver vertical Părțile componente principale și mișcările sînt notate ca la strungul revolver cu cap orizontal Deosebirea constă în construcția capului revolver, ce are formă de turelă (poz ) și se rotește în jurul unei axe verticale Acest tip de cap revolver nu are posibilitatea executării avansului transversal (exceptînd tipurile speciale) și de aceea sînt prevăzute cu cărucior și sanie transversală Schema cinematică a strungurilor revolver este alcătuită din lanțul cinematic al mișcării principale, lanțul cinematic al acționării căruciorului intermediar și lanțul cinematic al acționării căruciorului capului revolver Arborele principal (fig ) este acționat de motorul electric M prin lanțul cinematic I- - -CV- , schimbarea turației realizîndu-se cu cutia de viteze CV Lanțul cinematic al acționării căruciorului intermediar are ca elemente finale arborele principal și mecanismul roată dințată-cremalieră Z±— Crt Mișcarea de la arborele principal se transmite la cărucior prin lanțul cinematic -CV- - - - -CA- - - cutia C'-ll- mecanismul roată dințată- cremalieră Zx — Crx Căruciorul capului revolver este acționat de arborele principal prin lanțul и cinematic -СѴ- - - -£-СЛ- -П- , cutia C"- roata dințată Z și cre- maliera C^ Fig Schema clncmalkA de principiu a unui strung revolver STRUNGURI SEMIAUTOMATE Șl AUTOMATE i, și anume: după gradul Strunguri semiautomate ronoax individuale cu automate comanda nmgunle semiautomate și automate sînt caracterizate prin realizarea rncru și suit destinate producției în serie mare ’ AZkb -r~USUri Se daSifiC!‘ d“pâ Шаі inullc rrikrii’ - — yruuu, a- uHtom«fij«re există grupa strungurilor semiautomate, la care întreg cich l d lucru este automatizat eu excepția alimentării, respectiv înlocuirea piesei prelucrate cu uu nou semifabricat care se efectuează manual, și grupa strungurilor automate la care și operația de alimentare este efectuată automat; după felul fabricatului,se deosebesc strunguri care prelucrează din semifabricat n formă de bară și cele care prelucrează piese individuale (forjate, turnate sau utilitate), c upă arborilor principali se deosebesc strunguri orizontal verticale; dună numărul arborilor principali, strungurile pot fi monoax și i ru tiax Sistemele de automatizare a ciclului de lucru sînt mecanice, electrice hidraulice, pneumatice și combinații ale acestora Din punctul de ved re sistemului de automatizare se deosebesc strunguri cu sistem de automatizare rigidă și cu sistem de automatizare elastică Strungurile prevăzute cu o -matizare rigidă sînt recomandate pentru producția în serie, deoarece timpul necesar reglării, în cazul trecerii la un nou tip de piesă, este relativ lung: de regulă, durează cîteva ore Cele care satisfac cerințele automatizării condițiile producției individuale si de serie mică, deci la care timpul necesar reglării este mic (de ordinul zecilor de minute), sînt strungurile tizare elastică, iar sistemul de automatizare se numește sistem după program automata a ciclului dc și în masă Aceste strunguri sînt destinate prelucrării semifabricatelor fixa * in universal, iar daca au lungime mai mare, cu celălalt capăt se s^rijîră în vîrful păpușii mobile Prelucrarea are loc cu mai multe scule s iul t m ontate în suporturile de pe sania din fața și din spate Ciclul di h c (X t : de: apropierea rapida de semifabricat, intrarea lentă îr regi nul d chiere, cursa de lucru, retragerea rapidă a săniilor în poziția inițială și сэі ea strungului Urmează desprinderea piesei prelucrate și fixarea urm nou s «m w montează scule de Lipul t’p^bucs-’ p”'ma“'s Ț —~C '®dat ™ос ц dc prelucrare a unei piese de up b cșa I ima c ,;& (poziția a) cuprinde alimentarea, înaintarea barei ca lungimea necesara anei piese pînă la tamponul Faza a doua (poziția b) cuprinde prelucrarea cu cuțitul profilat care execută avansul radial, și prelucrarea alezaj ului cu burghiul ce are avans longitudinal în faza a treia a/e oc debitarea piesei c'i ajutorul cuțitului de retezat , care avansează radial Concomitent cu această fază are loc și retragerea sculelor și Funcționarea mașinii continuă prin reluarea ciclului Schema cinematică simplificată din figura conține arborele principal AP, care primește mișcarea de la motorul electric ME Ciclul de lucru automat este comandat de la arborele de comandă , legat cinematic de arborele princip;)! Mișcarea se transmite mecanic la arborele de comandă cînd cuplajul К este cuplat, iar cînd este decuplat se poate roti manual de la roata Pe arborele de comandă se află cama cilindrică pentru antrenarea săniei , camele disc , și pentru acționarea săniilor transversale și cama cilindrică care comandă alimentarea cu material, ale cărei faze sînt: desfacerea barei, înaintarea ei și strîngerea barei ) Strungurile automate monoax pentru prelucrări longitudinale sînt destinate prelucrării pieselor cu raport mare între lungime și diametru Semifabricatul (fig ) fixat în pinola a păpușii , în afară de mișcarea princi- Flg Schema cinematică simplificată a unui strung automat monoax pentru prelucrări de profilare Fig Schema principală de fimcpona e a unul strung automat monoax F g Principalele părți componente ale unui strung automat cu cap revolver pală de rotație I, execută și mișcarea de avans longitudinal II, iar cuțitele fixate pe săniile transversale așezate în evantai pe suportul realizează mișcările de avans radial III Prelucrări pot fi executate și cu scule de tipul burghiului (adîncitor, alezor, tarod etc ) care sînt fixate în păpușa împreună cu care execută și avansul longitudinal IV, de-plasîndu-se pe ghidajele batiu-lui ) Strungurile automate monoax cu cap revolver sînt folosite la prelucrarea din bară calibrată a pieselor cu configurație complicată, care necesită prelucrări exterioare și interioare, cu avans longitudinal și transversal Prin folosirea unei game largi de dispozitive și mecanisme auxiliare, pe aceste mașini se pot executa și operații de frezare, burghiere etc Caracteristica principală este capul revolver în care se pot monta mai multe scule Strungul are și — suporturi transversale pentru scule care prelucrează cu avans radial în figura sînt redate părțile principale și mișcările de lucru ale strungului automat monoax cu cap revolver Arborele principal AP, montat în păpușa , execută mișcarea principală I Capul revolver este montat pe păpușa împreună cu care execută mișcarea de avans longitudinal II După terminarea unei faze de lucru, capul revolver execută mișcarea de divizare IV pentru a aduce în poziție de lucru scula corespunzătoare operației (fazei) următoare Săniile transversale execută avansul transversal III Arborele de comandă principal este continuat cu o ramură transversală Rotirea manuală a arborelui de comandă în vederea reglării se realizează cu roata de mînă Camele montate pe arborele de comandă servesc la: indexarea capului revolver-cama ; transmiterea avansului principal la sănii — camele - - ; schimbarea turației arborelui principal — cama ; schimbarea sensului de rotațieal arborelui transversal — cama ; înaintarea barei (alimentarea) pentru în ceperea unui nou ciclu de lucru — cama Acționarea mașinii se face cu motorul electric Me> Strungurile automate monoax cu cap revolver se construiesc la întreprinderea de strunguri SARO-Tîrgoviște d Strunguri automate multiax Strungurile automate multiax sînt destinate prelucrării simultane a mai multor piese prinse în mai mulți arbori principali Aceste strunguri au o productivitate mare, utilizîndu-se la producția în serie și în masă După numărul arborilor principali, strungurile automate multiax pot fi cu , , sau arbori, iar după principiul de lucru cu prelucrare succesivă și cu prelucrare în paralel La strungurile cu prelucrarea succesivă, în fiecare arbore principal se execută alte operații, prelucrarea completă a piesei obținîndu-se după ce a trecut prin fața tuturor posturilor de lucru La strungurile eu preluvuren în paralel, la fiecare arbore p v cipa la dreptul îiccAml ptvrt do lucru se execută toate opevaț Ue necesare prelucrării complete a unei piese Astfel, in timpul i au ciclu se prelucrează complot ; simultan attlea piese elți arbori principali are struvgal Strungurile automate multiax cu prelucrare succesivă stnt des» tinate prelucrării pieselor cu configurație complicată oare necesită mai multe operații, iar colo cu prelucrarea în paralel, pentru piese simple Ia care predomină și prelucrările radiale efectuate cu cuțite late, profilate Părțile componente principale ale strungului automat orixontal •multiax rezultă din figura , Pe corpul batiului S se află montantul , în care este montat Flit Principalele рЛг(І component* «le strungului uutomot orknntal multiax tamburul S cu arborii principali I turile radiale în unele cașuri, montata pe traversa de rigidizare ( )in categoria acestor tipuri do strunguri fac parte strungurile pe Ura detalottat, strungurile pentru prelucrarea arborilor cotiți, strungurile |*v»Uc -rutul care este deplasat radiul de o camă К (fig II ) ou frecvența cre-ură detstonării tuturor dinților scutoi da prelucrat Cind se execută detalonareu radiata, este întreruptă mișcarea de rotație atît a pinionului •«, cit și a șurubului condouțb i s, longitudinal, căruciorul / se deplasează datorită im aulsmulul plntoti-crenm — Macini, utilaje fi inetftUțil Uif Fig Strung pentru detalonat (schema structurală) licră Zc —cr care primește mișcarea de la bara de avans, iar la deta-lonarea pe elice, căruciorul se deplasează datorită mecanismului șurub-conducător-piulițâ sc—p Cama К primește mișcarea de rotație de la arborele principal AP prin elementele A'DB'D — Dif, elementele extreme fiind arborele principal și respectiv cama La detalonarea pe elice a fre-zelor-melc, frecvența j diale a cuțitului de detalonat depinde nu numai de turația np a piesei și de numărul ei de dinți, ișcării га- în această situație, turația camei rezultă prin însumarea de către mecanismul diferențial Dif a turațiilor obținute de la lanțul cinematic principal și roțile de- schimb A'D B'D\și de la lanțul cinematic de filetare, comutatorul C, roțile de schimb АдВд La detalonarea cu avans a frezelor cilindrice cu dinți elicoidali, din același motiv, turația camei rezultă prin însumarea de către mecanismul diferențial a turației obținute de la lanțul cinematic principal cu turația obținută de la pinionul zc, întrerupătorul C, roțile de schimb A'D B"D ÎNTREȚINEREA STRUNGURILOR înainte de orice pornire a strungului se va verifica dacă manetele pentru schimbarea turațiilor sînt în poziție corectă și dacă maneta de comandă este în poziția de zero, pentru a se evita orice degradări în cinematica mașinii Nu se admite schimbarea turațiilor în timpul procesului de așchiere sau la viteze mari, pentru a nu deteriora dinții roților dințate Pentru a se asigura o ungere corespunzătoare trebuie ca uleiul să nu prezinte bute de aer în cazul că apar astfel de bule, se strîng șuruburile de la racordurile ce ies din pompă și dacă prezența bulelor de aer persistă, se completează uleiul din bazin La cărucior, nivelul uleiului va ajunge pînă in dreptul vizorului Filtrele de ulei se vor spăla în mod periodic și se vor respecta toate prescripțiile din schema de ungere Rezervorul pentru lichidul de răcire se va curăța periodic de așchii și de alte murdării, iar zilnic se va verifica întinderea corectă a curelelor de trans-itere a mișcării Șurubul conducător nu se va folosi decît pentru tăierea filetelor La prelucrarea între vîrfuri a barelor lungi, se vor unge cepurile sau rulmenții de sprijin a lunetelor Buna funcționare în exploatare a strungului depinde în mare măsură de reglarea corectă a ainbreiajului și frînei Dacă ainbreiajul este lăsat prea liber, discurile alunecă ușor unul față de altul, aceasta ducînd la uzarea prematură a discurilor și la transmiterea unei puteri mai mici la arborele principal Cînd șurubul săniei transversale arc joc axial, acest joc se va elimina cti ajutorul penei de reglaj existentă între cele două piulițe de pe șurub Aparatura electrică se va verifica lunar, cînd se va controla starea contactelor întrerupătoarelor, contactoarelor și releelor în timpul funcționării sub sarcină, va fi controlată încălzirea motoarelor electrice La perturbații în funcționare se vor verifica cuplajele electromagnetice în ceea ce privește împiedicarea la conectare prin pătrunderea corpurilor străine între lamele sau prin deteriorări la cuplaj sau la conductoarele de alimentare Dacă este necesară o spălare a cuplajelor se va folosi pentru aceasta numai ulei cald de aceeași marcă cu care se va unge și în exploatare în cazul strungurilor automate se vor avea în vedere următoarele: suprafețele dc lucru ale camelor trebuie să fie acoperite de lubrifiant; înainte de începerea lucrului, strungul va fi lăsat „să se încălzească" în gol, fără bară, pînă cînd operatorul va fi convins că piesele care se rotesc nu se supraîncălzesc și că toate mecanismele strungului funcționează normal; la introducerea barei în arborele principal se vor verifica dimensiunile reale ale acesteia, iar în cazul cînd bara nu poate trece, se va regla mărimea secțiunii capului arborelui principal Dacă în timpul programului de lucru, pentru prelucrarea unei piese este necesară comutarea de la o turație relativ joasă la turația maximă a arborelui principal, pentru circa două secunde se exercită o turație intermediară Prin aceasta se evită o sarcină mare asupra motorului și mecanismului de transmi tere a mișcării , MĂSURI DE TEHNICĂ A SECURITĂȚII MUNCII LA STRUNG Pentru preîntîmpinarea unor eventuale accidentări la prelucrarea pieselor pe strunguri, este necesar ca personalul muncitor să-și însușească normele de tehnică a securității muncii înainte de începerea lucrului se va verifica dacă universalele sau platourile sînt bine fixate pe arborele principal Piesa se va fixa bine în universal, planșaibă sau între vîrfuri, centrînd-o corect pentru a nu fi smulsă sau azvîr-lită în timpul lucrului Cheia cu ajutorul căreia sînt acționate bacurile universalului sau ale platoului va fi scoasă după strîngerea piesei Prelucrarea pieselor în universal, fără vîrful rotitor montat în pinolă se face numai cînd lungimea lor este mai mică sau cel mult egală cu de trei ori diametrul lor Cuțitul se va fixa în suport cu cel puțin două șuruburi, iar fixarea suportului în portcuțit se va face cît se poate de rigid înainte de fixare, cuțitul se reglează în așa fel ca vîrful lui să fie la înălțimea axei strungului, sau în poziția corespunzătoare procesului de așchiere indicat în cazul opririlor, pentru a nu deteriora virful plăcuței de carbura metalică a cuțitului, mai întîi se va decupla avansul, se va scoate cuțitul din piesă și abia după aceea se va opri rotirea arborelui principal La fiecare mașină se va prevedea un panou de protecție pentru evitarea aruncării așchiilor sau a lichidului dc răcire de la mașina din țață Ecranul ele protecție al strungului se va utiliza în tot timpul opeiației de stiunjire, iai în cazul unor strunjiri interioare ia piese mici și la pielucrarea metalelor neferoase (bronz, aluminiu etc ), se voi utiliza și ochelari sau mască de protecție locală Pentru montarea și demontarea platourilor sau a pieselor grele se vor folosi mijloace de ridicat Motorul electric de acționare va fi oprit la părăsirea locului de munca, la Întreruperea curentului electric, în timpul curățirii și a ungerii mașinii, la constatarea oricărei defecțiuni In funcționare VERIFICAREA CUNOȘTINȚELOR Să se Indice principalele părți componente ale strungului normal, evlden-țllndu-se In același timp șl lanțurie cinematice existente la aceste tipuri de strunguri Să se arate destinația, clasificarea și principalele părți componente ale str gurilor verticale Prin ce se caracterizează strungurile revolver și de cite feluri sint? Prin ce se diferențiază strungurile se II iautomate de stungurile automat*, precizîndu-se și tipurile constructive? Care este ciclul de lucru al unei piese de tip bucșă executată pe un strung automat monoax pentru prelucrări profilate? Utllizindu-se schema care reprezintă lanțurile cinematice ale strungului detalonat (fig ) să se arate traseele cinematice pentru detalonarea гліі-ală, detalonarea cu avans longitudinal și detalonarea pe elice Care sînt lucrările de întreținere și măsurile de tehnică a securității specii ce strungurilor? CAPITOLUL MAȘINI DE RABOTAT, MORTEZAT Șl BROȘAT \ MAȘINI DE P ABOTA“ Mașinile de rabotat sînt dest’nate profilate, la piese mijlocii și mari, prelucrării suprafețelor plane și uneori în cazul producției de unicate sau în serie Mașinile de rabotat pot efectua operații de degroșare și finisare în condiții de precizie mai bune decît mașinile de frezat longitudinal, fapt care determină utilizarea lor în cazul prelucrării pieselor lungi și înguste (ghidajele batiurilor și ale meselor etc ) Mașinile de rabotat se pot clasifica după ai multe criterii: — dupâ felul în care se realizează mișcarea principală: mașini de rabotat cu masă mobilă (longitudinale) și mașini de rabotat cu masă fixă (șeping); — după felul construcției: cu unul și doi montanți (portal) ; a Macini de rabotat cu masă mobilă Mașinile de rabotat cu masă mobilă numite și raboteze servesc la prelucra- rea suprafețelor plane sau profilate, de lungimi mari, ca de exemplu: ghidajele batiurilor mașinilor-unelte, blocuri și Aceste mașini sînt caracterizate prin chiulase de motoare, longeroane etc dimensiuni mari cursa mesei mobile putînd atinge valori de m, avind în același timp posibilitatea prelucrării simultane a mai multor suprafețe datorită faptului că sînt înzestrate cu mai multe suporturi portcuțit ) Mașini de rabotat longitudinal cu doi montanți Dintre mașinile de rabotat longitudinal, cele mai răspîndite sînt mașinile de rabotat longitudinal cu doi montanți (fig ) Această mașină are următoarele părți componente: batiul , pe ghidajele căreia se deplasează masa , executînd mișcarea principală de așchiere I; montanții verticali și t asamblați prin traversa fixă formînd Fig Schema luașlnfl de rabotat cu mata mubHA cu prin murirea sau micșorarea număru a ♦ “ portcuțit care trebuie să execute mișcarea de avans Deplasarea ranidă a suporturilor se obține tot de la motorul Л/, ' ' P mecanismul de intermitență m{ și mecanismele cu clichet kj^, k /z și к Iz- Traversa mobilă a mașinii se deplasează pe verticală, pentru reglarea poziției suporturilor fața de piesă, cu ajutorul șuruburilor conductoare r CI ХЛ novo rtli Гіл «W - cuisă dubla a mesei Variația mărimii cu clichet kjz (cîl avansului • i- ■' "nuI Pcn,ru Secare suport) tinuare, mișcarea se transmite, prin mecanisme șuJibXmductw-piu^tă’la^ă portcuțit care trebuie să execute mișcarea "le avans Depla^ supoi tui ilor se obține tot de la motorul M , pe trasee care scot din cireuit mecanismul dc intermitență mt și mecanismele, cu clichet k^, kjz, și J ", Traversa mobilă a mașinii se deplasează pe verticală, pentru reglarea poziției suporturilor fața de piesă, cu ajutorul șuruburilor conductoare c și Sc , care au, fie o antrenare separată de la motorul M , fie derivată de h mecanismul de avans al suporturilor (prin transmisia - ) Masa mașinilor de rabotat este antrenată în mișcarea principală de un angrenaj pinion-cremalieră melcată Cremaliera poate fi cu dantură dreaptă Înclinată sau melcată Cînd se adoptă cremaliere cu dantură înclinată, pentru a se anula efectul reacțiunii forței de angrenare care produce împingeri laterale în masă, se folosesc două cremaliere așezate în așa fel îneît componentele respective să se anuleze Acționarea hidraulică a mașinilor de rabotat este redată în figura Mișcarea principală este realizată pe cale hidraulică printr-un circuit închis de compensare, iar mișcările de avans-hidromecanic Se numește circuit închis deoarece uleiul pompat de către pompa cu debit variabil PDV spre cilindru este tocmai uleiul refulat din partea opusă a pistonului Denumirea de compensare se datorește faptului că pistonul prezintă tijă numai pe o singură parte, apăiînd astfel o diferență de debit egală cu volumul tijei Această diferenră trebuie compensată, operație ce se rezolvăjprin schimbarea excentricități: pompei cu debit variabil care se realizează acționîndu-se cu pompa cu debit constant care deplasează carcasa în sus (traseul - - ) sau în jos (traseul I - -ll) după cum debitul trebuie să fie mai mare sau mai mic Motorul hidraulic cu piston MH primește uleiul sub presiune de la pompa cu debit variabil PDy prin sertărașul Іг care îl distribuie cînd spre un capăt, cînd spre celălalt capăt al cilindrului La început pompa cu debit variabil aspiră ulei din rezervorul Rz (traseul urmînd ca în continuare să folosească uleiul din sistem și să completeze cu ulei din rezervor cînd pistonul este acționat de Ia stingă la dreapta Pompa cu debit constant servește și la acționarea sertărașului distri-buitor f (traseul Рцѵ Surplusul de ulei din circuitul pompei Pj^ trece în rezervor (traseul - -S ) Supapa S asigură și menținerea presiunii în circuit Eig- Acționarea IHdrauUca a marinii mm După tipul lor, se deosebesc: mașini de mortezat obișnuite, transportabile și speciale La unele mașini de mortezat, în vederea măririi gradului de universalitate, capul cu ghidajele berbecului se poate înclina față de axa verticală, ceea ce face posibilă și prelucrarea unor suprafețe înclinate ^ Fig Schema cinematică a mașinii de morte zat acționată mecanic îndeosebi la mortezele a căror cursă depă- Mașinile dc mortezat transportabile se folosesc la prelucrarea pieselor dc dimensiuni mari ce nu se pol; așeza pe masa unei mașini de mortezat obișnuite sau pentru care este mai ușor să sc transporte mașina Ia locul unde sc afiă semifabricatul Mașinile de mortezat speciale sînt caracterizate printr-o robustețe și putere mare, fiind destinate lucrărilor de mortezat cu regim greu de lucru aplicat pieselor cu dimensiuni mari După modul de acționare al mișcării principale, mașinile de mortezat pot fi: cu acționare mecanică sau hidraulică Acționarea hidraulică se folosește șește mm în figura sînt reprezentate principalele părți componente, mișcările de lucru și cinematica mașinii de mortezat cu acționare mecanică Lanțul cinematic al mișcării principale este compus din elementele - -CV avînd ca elemente extreme motorul electric MY și berbecul care execută o mișcare rectilinic-alternativă I pe ghidajele verticale ale batiul i; MT reprezintă mecanismul de transformare a mișcării de rotație în mișc и rectilinie-alternativă a berbecului Mișcările de avans transversal II, longitudinal III și circular IV sînt intermitente și independente de mișcarea principală, executîndu-se la capătul fiecărei curse în gol Mișcarea este preluată de la axul discului de antrenare al berbecului prin intermediul camei К și transmisă mai departe prin Ir u sistem de pîrghii la mecanismul cu clichet k/z și elementul de lanț cinematic - De aici, prin elementul , la șurubul conducător longitudinal > (avans longitudinal), prin elementele - , la mecanismul melc-roată шліе n (avans circular), sau prin elementul - la șurubul conducător transversal SC (avansul transversal) MAȘINI DE BROȘAT Prelucrarea pieselor pe mașini de broșat asigură: o productivitate ridicata, precizie dimensională marc, obținerea concomitentă a degroșării și finisări-i, calitatea bună a suprafețelor prelucrate, posibilitatea de prelucrare a dozajelor cu secțiuni diferite (circulare, poligonale, canelate, profilate etc ), dc canale drepte și elicoidale, prelucrarea dinților roț ilor dințate inter ioare și exterioare, a suprafețelor exterioare plane și fasonate ele Ca avantaje, față de mașinile dc rabotat și frezat, mașinile de broșat prezintă: timpi neproductivi foarte iniei, nu necesita person ii cu calificare înaltă, unele operații tund semiautomatizate sau complet automatizate Fig Mașină de broșat orizontală Ca dezavantaj, este în primul rînd costul ridicat și durabilitatea redusă a broșei, care face rentabilă operația de broșare numai pentru producția în serie mare sau pentru prelucrări care se repetă des Mașinile de broșat au construcție simplă, iar deservirea lor este ușoară După felul prelucrării, se deosebesc: mașini de broșat interior, mașini de broșat exterior și mașini de broșat universale După direcția de deplasare a sculei, se deosebesc: mașini de broșat universale și mașini de broșat verticale, iar după modul de lucru se deosebesc: mașini de broșat cu acțiune discontinuă și mașini de broșat cu acțiune continuă După sistemul de acționare, mașinile de broșat pot fi cu acțiune hidraulică și mecanică Acționarea mecanică cu șurub conducător-piuliță sau roată dințau -cremalieră este întîlnită numai la mașinile de tip vechi a Mașini de broșat cu acțiune discontinuă Aceste mașini sînt cele mai frecvent întîlnite și se caracterizează prin aceea că în cursa inactivă de întoarcere scula nu prelucrează ) Mașinile de broșat orizontale (fig ) au ca părți principale batiul J, prevăzut la partea superioară cu ghidajele , pe care se deplasează căruciorul acționat de motorul hidraulic La unele tipuri de mașini de broșat, căru- ciorul este prevăzut la partea interi- Flg Schema mașinii de broșat verticala oară cu o sanie de care este fixată mandrina pentru prinderea broșei La mașina de broșat, mișcarea principală I este executată de către sculă în timp ce semifabricatul, sprijinit pe placa \ este apăsat pe acesta de însăși forța de așchiere Вroșele cu lungime mare sînt susținute de luneta , deplasabilă pe ghidajele orizontale , în vederea poziționării față de piesă în țara noastră aceste mașini se construiesc la în* treprinderea mecanică din Plopeni ) Mașinile de broșat verticale (fig* ) au batiul astfel construit înctt căruciorul are o mișcare rectilinia* I alternantă I într-un plan vertical Pc masa mașinii se montează dispozitivul portpîcsă Mișcarea principală este realizată hidraulic* Motorul electric Af acționează pompa hidraulica cu debit vâri abil Ppjr care trimite spre distribuitorul I și de aici ‘и motorul hidraulic cu piston Мя ulei sub presiune Pistonul este legat prin tija de căruciorul mașinii căruia îi imprimă mișcarea rectilinie Mașinile de broșat verticale servesc pentru prelucrarea suprafețelor exterioare și interioare Lungimea cursei broșei la mașinile de broșat verticale poate ajunge la G mm iar la mașinile de broșat orizontale pînă la mm b, Mașini de broșat cu acțiune continuă broșat cu acțiune continuă se carac-așchiere neîntreruptă — fără curse în Fig Mașlri de broșat cu acțiune continuă cu mișcare circulară Mașinile de terizează prin gol — a mașinii și se pretează la prelucrarea pieselor mici la producția în serie mare și în masă în figura este reprezentată mașina de broșat cu acțiune continuă, cu mișcare circulară I; aceasta are batiul , de formă circulară, fixat pe o placă , Masa se rotește pe ghidajele superioare ale batiului, fiind pusă în mișcare de motorul electric Tot pe batiul mașinii se fixează traversa pe care se află broșa fixă Pie-s le se fixează pe masa mașinii care execută mișcarea principală de așchiere J prin intermediul dispozitivelor cu prindere rapidă care permit muncitorului să prindă și să desprindă piesele aflate în fața traversei în timpul lucrului broșei asupra pieselor ce trec prin zona de sub traversa Întreținerea mașinilor de rabotat, MORTEZAT Șl BROȘAT Ura dintre operațiile de întreținere este ungerea curentă a mașinii »st/ mijlocul cel mai eficace pentru reducerea uzării premature, puterii consu mate și pentru menținerea preciziei în timpul lucrului, hi fiecare zi, înainte MF' dc începerea luciului, este indicat ca muncitorul sa controleze nivelul din baia de ulei și să verifice dacă locașurile de ungere nu sînt murdare, clica J tr » cantitatea de ulu necesara și daca ghidajele au pelicula de ulei J со/ punz itoare In general, ungi ген se executa pe baza schemei dc ungere, în ос mii a pentiu liccaie mașină Este necesar să se respecte lubt ifianti l pi'-BCiîs, precum și data dc înlocuire Iîn cazul mașinilor di rabotat eu dimensiuni foarte mari, se prevăd uui multe instalații dc ungeic, fiecare deservind o anumită parte a mașinii (de exemplu reporturile laterale de rabotaici, ti aversa etc ) [ Instalațiile dc unge» trebuie s:i fk prtxăzuic m aparatură de co&tmht I jfi pcrmhă urm&ihr ) funcționării în timpul harului ptuum și cu apa I rații/, di* reglare a debitului dc uh І necesui ungerii | P r arborelui principal Pe ghidajele orizontale ale batiului se deplasează ii d v -ție longitudinală contrastîlpul și sania inferioară care susține masa mașiun Sania inferioară este prevăzută cu ghidaje direcționale perpendicular pe depla-sarea ei pe batiu, iar pe aceste ghidaje se poate deplasa sania superioară, care poartă masa rotativă în acest tel, masa poate executa în plan orizontal toate mișcările posibile Contrastîlpul servește pentru susținerea barei de burghiat, atunci cind prelucrează alezaje de lungime mare Mașinile de alezat și frezat au o cinematică complexă, necesară pentru realizarea tuturor mișcărilor impuse dc procesul tehnologic, l a o mușină de alezat și frezat se deosebesc următoarele lanțuri cinematice: - lanțul cinematic principal al mișcării de rotație l a arborelui principal format din elementele - -CV- - , avînd ca elemente finale motorul electric și arborele principal AP; - lanțul cinematic al mișcării de rotație ll a platoului, format din elementele - -CV- - - lanțul cinemat ic, al avansului longitudinal VI al mesei foi mat din arborele principal și elementele - - - -CA-K - i-Lv IU- șurub conducător - lanțul cinematic ai avansului circular ѴП al mesei, comun cu cel precedent, pînă la clementul și formal în continuare din elementele -z -coroana dințată care este fixată de masa rotativă a mașinii, lanțul cinematic al avansului transversal VIII al mesei, comun de asemenea, cu cele două lanțuri cinematice precedente pînă la elementul , compus în continuare din elementele - și șurubul conducător Sc ; lanțul cinematic al avansului vertical al păpușii arborelui principal obținut de la cutia de avansuri CA și format apoi din elementele - - -șurub conducător Sc ; — lanțul cinematic al avansului vertical al bucșei dc ghidare a brii ei de alezat, comun cu lanțurile avansurilor mesei pînă la elementul și format în continuare din elementul și șurubul conducător Sc Avansurile rapide se realizează cu ajutorul motorului electric M de la elementul urmînd aceleași organe finale MAȘINI DE ALEZAT ÎN COORDONATE Mașinile de alezat în coordonate au posibilitatea de stabilire în coordonate a poziției centrelor alezajelor în vederea prelucrării Se deosebesc două tipuri principale de mașini de alezat în coordonate: — mașini de alezat cu un montant (fig ), la care arborele principal execută mișcarea principală de așchiere I și mișcarea de avans II, iar masa mașinii se poate deplasa pe două direcții perpendiculare în plan orizontal, mișcarea III și mișcarea IV Aceste mașini se construiesc cu suprafața mesei pînă la x mm; — mașini de alezat cu doi montanți -portal (fig ) pe care se deplasează în direcție verticală (mișcarea IV) traversa mobilă cu capul de alezat •> Capul de alezat se poate deplasa pe ghidajele traversei mobile pe direcția orizontală (mișcarea V) Construcția în formă de cadru mărește rigiditatea acestor mașini și preț izia de prelucrare Mașinile de alezat de acest tip au mese de dimensiuni mai mari, fiind adecvate prelucrării pieselor grele Fig Mașină de alezat tn coordonate cu un montant Fig Mașină de alezat în coordonate cu doi montanți (portal) ÎNTREȚINEREA MAȘINILOR DE ALEZAT Pcntiu ca r ășinile de alezat să funcționeze Ia parametrii proscriși» este necesar să se asigure permanent întreținerea corespunzătoare a lor Ungerea mașinilor de alezat se realizează manual (fig ), pnn barbo-iarc și automat La mașinile dc alezat și frezat, ungerea manuală se face la sania stilpului și Ia sania platoului, iar ungerea prin barbotare se face la mecanismele pentru mișcarea săniei transversale și rotirea mesei montate pe sania longitudinală Ungerea automată se realizează prin două pompe cu roți dințate și două agregate de pompare Pompele cu roți dințate asigură ungerea păpușii portscuL» și a cutiei de distribuție La rîndul lor, agregatele de pompare asigură ungerea ghidajelor păpușii portsculă, inclusiv a lagărului din spate a arborelui principal, precum și a ghidajelor săniei longitudinale, săniei transversale și a mesei rotative Pompele sistemului de ungere funcționează numai la declanșarea releelor de timp, pentru care se recomandă reglarea la condiții medii de exploatare și anume, acționarea timp de s și o pauză de min în funcție de t • dițiile procesului tehnologic acești timpi se vor corecta spre a se obține c ungere adecvată a ghidajelor Fiecare pompă și agregat de pompare sînt prevăzute cu indicator de nivel pentru ulei Zilnic se va controla nivelul de ulei la toate rezervoarele cu ulei prevăzute cu vizor, făcîndu-se completările necesare, și se vor curăța ghidajele auxiliare ale mașinii După de ore de funcționare de Ia punerea în funcțiune se va schimba uleiul din toate bazinele și rezervoarele mașinii și se vor umple О И/л#’ ulei l\ U/ei lip H lHpi PpA «t ) Pompă cu roit (ffn/ult* rdV Aor^jul fu^i/KÎ Fig Schemu de ungere a mașinii de alczel șl frezat cu ulei proaspăt, următoarea schimbare urmînd a se face după de ore de funcționare Săptămînal se va face curățirea generală a părților exterioare ale mașinii Se vor curăța: suprafețele de ghidare neprotejate, șuruburile conducătoare etc Periodic se va controla ungerea ghidajelor acoperite cu apărători telescopice și starea ștergătoarelor de ghidaje, prin descoperirea succesivă a ghidajelor Pentru asigurarea unei distribuții uniforme a peliculei de ulei, pe toate suprafețele de ghidare, la începutul zilei de lucru, se vor mișca rapid în ambele sensuri toate săniile și păpușa portsculă După fiecare trecere, la operația de strunjire frontală, se vor curăța ghidajele săniei platoului înainte de a inversa sensul de mișcare Se vor curăța ori de cîte ori este nevoie toate părțile mașinii pe care cad așchii în timpul prelucrării Lunar se vor curăța filtrele pompelor cu roți dințate Se va evita ștergerea bazinelor și rezervoarelor de ulei cu bumbac sau cîrpe care lasă scame Reglarea penelor pentru înlăturarea jocului din ghidaje se face ținîndu-se seama de ușurința de deplasare a săniilor cînd sînt acționate manual și de încadrarea în limită a abaterilor prevăzute în fișa de recepție pentru săniile la care se reglează jocul din ghidaje Șuruburile conducătoare care imprimă mișcarea în cursele longitudinală și transversală a mesei, verticală a păpușii portsculă și axială a capului de alezare sînt prevăzute cu bucșe de bronz, cu posibilitatea de înlăturare a jocului pentru a se obține o deplasare lină și de lungă durată a săniilor MĂSURI DE TEHNICĂ A SECURITĂȚII MUNCII LA MAȘINILE DE ALEZAT în general, măsurile de tehnică a securității muncii sînt aceleași ca și la celelalte mașini-unelte studiate anterior Datorită specificului prelucrărilor pe aceste mașini, trebuie să existe posibilitatea schimbării sculelor, să se asigure evacuarea liberă a așchiei din zona de așchiere, eventualele apărători să nu împiedice supravegherea lucrului, să funcționeze instalația de ungere și instalația de răcire, lichidul de răcire să pătrundă în zona de așchiere Piesele se vor fixa pe masa mașinii cu ajutorul dispozitivelor speciale Daca în timpul prelucrării se produc vibrații, mașina trebuie oprită, pentru a se lua măsuri de înlăturare a lor La manevrarea pieselor grele în vederea prelucrării, cu ajutorul mecanismelor și instalațiilor de ridicat, se va acorda atenția cuvenită pentru evitarea accidentelor de această natura VERIFICAREA CUNOȘTINȚELOR Să se indice criteriile de clasificare șl destinația Să se arate componența și mișcările de lucru ale tlcale șl orizontale așinilor de alezat mașinilor de alezat ver Лэ arate principalele părți componente, destinație șl mișcările de lucru ale mașinii de alegat și frecat , Ie Anallzindu-se schema cinematică a mașinii de aîezat și fluxul mișcărll urincipaie și al mișcării de avans longitudinal Oare stot deosebirile esențiale intre mașinile de alezat tu coordonate și cele- lalte tipuri de mașini de alezat? În ce constau lucrările de întreținere ale principalele măsuri de tehnică a securității așinilor de alezat șl care sînt muncii la prelucrarea pe aceste mașini? CAPITOLUL MAȘINI DE FREZAT Mașinile de frezat fac parte din cele mai productive mașini-unelte și, după grupa strungurilor, sînt cele mai răspmdite in industria constructoare de mașini Ele sînt destinate prelucrării prin așchiere folosind scule speciale, cu mai multe tăișuri, denumite freze Mișcarea principală de așchiere este de rotație, iar mișcările de avans pot fi atît rectilinii cît și circulare Prin frezare, se prelucrează suprafețe plane simple sau compuse, suprafețe de revoluție avînd generatoarea dreaptă sau o curbă plană oarecare și suprafețe spațiale (pe mașinile de frezat prin copiere sau pe mașinile de frezat cu comandă după program) CLASIFICAREA MAȘINILOR DE FREZAT Mașinile de frezat pot fi clasificate după mai multe criterii Din punct de vedere constructiv, se deosebesc mașini de frezat cu consolă, plane, portal cu masă rotativă, verticale, orizontale etc După felul operației ce se execută se deosebesc: mașini de frezat universale, de frezat filete, de frezat roți dințate, de frezat caneluri și canale de pană etc După sistemul de comandă al ciclului de lucru se deosebesc mașini cu comandă manuală și mașini cu comandă după program Clasificarea generală se face prin combinarea primelor două criterii și se — mașini — mașini — mașini — mașini — mașini — mașini — mașini deosebesc: de frezat de frezat de frezat de frezat de frezat prin copiere; de frezat speciale (cu tambur, carusel, agregat etc ); de frezat specializate (de danturat, de filetat etc ) în țara noastră mașinile de frezat se construiesc la: întreprinderea mecanică Cugir (mașini de frezat cu consolă), întreprinderea „ înfrățire au Oradea (mașini universale de sculărie) și întreprinderea de mașini-unelte Bacău (mașini de frezat longitudinal-portal) de banc (orizontale, verticale); cu consolă (verticale, orizontale, universale); plane; longitudinal, numite și mașini de frezat tip portal; MAȘINI DE FREZAT DE BANC Mașinile de frezat de bane sini utilizate iu mecanica fină la prelucrarea pieselor de dimensiuni mici Aceste mașini se construiesc cu axa arborelui principal verticală (fig, , a) și orizontală (fig , b) La mașinile de frezat de banc scula sc montează în arborele principal și împreună cu acesta execută mișcarea principală de așchiere Suportul capului de frczarc execută mișcarea de avans transversal II, pe ghidajele batiului , iar cu masa se realizează mișcarea de avans longitudinal III Ambele mișcări de avans (II și III) se execută manual La mașinile de frezat de banc, cu arborele principal orizontal, scula, care execută mișcarea principală I, se montează pe dornul portfreză , Fig Mașini de frezat dc banc: a — verticala; b — orizontali ca~e se fixează cu un capăt în arborele principal , iar cu celălalt reazemă în lagărul mobil de pe traversa de rigidizare Mișcările longitudinal II și transversal III se obțin prin deplasarea mesei și a săniei Avansul IV pe verticală se realizează prin deplasarea consolei pe ghidajele batiului Lățimea mesei nu depășește mm Lungimea curselor mișcărilor de avans fiind mică, pentru transmiterea acestor mișcări se folosește un mecanism pinion-cremalieră capat se de avans respectiv Deoarece greutatea și dimensiunile de gabarit sînt mici, aceste mașini se așază și se fixează pe bancul de lucru , respectiv , astfel ca suprafața de lucru a mesei să se afle la o înălțime potrivită MAȘINI DE FREZAT CU CONSOLĂ I După poziția axei arborelui principal, mașinile de frezat cu consolă sînt verticale (fig ), orizontale (fig ) și universale Ultimul tip este de fapt o mașină orizontală prevăzută cu accesorii la care se poate monta un cap pentru frezare verticală sau un cap pentru mortezarc Fig Macină de frezat cu con-solă cu arborele principal vertical Fig ’l Mușină de frezat cu consolă cu arborele principal orizontal Fig Cap special de frezare cu posibilitatea înclinării axei arborelui principal La ambele tipuri de mașini, mișcarea principală I este executată de arborele principal și este transmisă de lanțul cinematic care conține cutia de viteze CV aflat în batiul (montantul) al mașinii Mișcările de avans se execută de către masa a mașinii în trei direcții rectangulare (longitudinal II, transversal III și vertical IV) Viteza mișcării de avans poate fi reglată de Ia cutia de avansuri CA, montată în consola a mașinii Deplasările rapide sînt comandate prin lanțul cinematic care ocolește cutia de avansuri CA Mișcările de avans se pot obține manual sau mecanic De regulă, ciclul de lucru se comandă manual Dacă așina se completează cu un sistem de limitatoare de curse, ciclul de lucru se poate parțial automatiza in scopul măririi gradului de universalitate, mașinile de frezat verticale pot fi prevăzute cu cap special (fig , a), la care axa arborelui principal poate fi înclinată în planul xz și yz Axa arborelui principal poate fi înclinată în planul xz cînd capul se rotește în jurul axei orizontale I—I Valorile maxime de rotire sînt de ° în ambele sensuri Cînd capul se rotește în jurul axei II— II, înclinată cu °, axa arborelui principal generează un con cu unghiul Ia vîrf de ° Prin combinarea rotirilor după cele două axe (I—I și II—II), axa arborelui principal poate lua orice poziție în planul yz Soluția constructivă a transmiterii mișcării Fig Mașină de frezat cu consolă, de sculărie, cu rotirea mesei după trei axe rectangulare la arborele principal este reprezentată în figura , b Pentru sculării, mașinile de frezat cu consolă au un grad de universalitate și mai ridicat Pe lîngă posibilitatea rotirii capului de frezat, consola este astfel construită îneît permite rotirea mesei în jurul celor trei axe rectangulare (fig ) și anume: prin mișcarea V suprafața mesei poate fi rotită după o axă longitudinală a acesteia, aflîndu-se la un unghi diferit de °, față de direcția mișcării transversale III; în jurul articulației (mișcarea VI); a treia posibilitate fiind dată de rotirea mesei după o axă orizontală (mișcarea VII) Universalitatea mașinii constă și în posibilitatea montării unor capete portsculă speciale, pentru frezarea orizontală, încli- nata, pentru mortezare etc , iar pe masa mașinii se pot monta dispozitive auxiliare ca: masa rotativă și rabatabilă, cap divizor etc Mișcările la dispozitivele auxiliare se pot obține și mecanic prin realizarea legăturii cinematice cu lanțul cinematic al mișcării de avans Datorită rigidității scăzute a consolei, aceste mașini de frezat nu sc pretează la prelucrarea pieselor cu dimensiuni^mari și’grele MAȘINI DE FREZAT PLAN Mașinile de frezat plan se caracterizează printr-o productivitate și rigiditate mai mare, fapt ce permite să se utilizeze la prelucrarea pieselor de dimensiuni mari în serie mare Rigiditatea bună a acestor mașini se datorește faptului că masa mașinii se deplasează în mișcare de avans longitudinal pe un pat fix, fiind ghidată pe toată lungimea sa, avansul vertical este efectuat de capul de frezat în funcție de poziția arborelui principal, se deosebesc mașini de frezat plan orizontal și mașini de frezat plan vertical Mașinile de frezat plan orizontal pot fi cu un montant (fig ) sau cu doi moncanți (fig ), cu unul și respectiv două capete de frezat Mișcările necesare realizării prelucrării sînt: mișcarea principală de rotație I executată de sculă; mișcarea de avans longitudinal II a mesei a mașinii; mișcarea de avans transversal III executată cu ajutorul capului de frezat ; mișcarea Fîg Mașină de frezat pian orizontală cu un on Fig Mașină de frezat plan orizontală cu doi ontanți tant Fig Л Mașină de frezat plan verticală, cu avansul mesei in două Fig Mașină de frezat plan verticală cu avansul transversal executat de capul de frezat direcții de avans vertical IV obținută prin deplasarea capului de frezat pe ghidajele montantului I La unele tipuri de mașini de frezai plan orizontale masa se poate deplasa atît longitudinal cit și transversal Mașinile cu doi montanți se construiesc cu sau fără traversă de rigidizare Mașinile de frezat plan vertical se execută în două variante: cu avansul mesei în două direcții, longitudinal II și transversal III (fig ) și numai cu avansul mesei longitudinal (fig ) avansul transversal fiind realizat de către capul de frezat MAȘINI DE FREZAT LONGITUDINAL (TIP PORTAL) Aceste mașini au cea mai rigidă construcție dintre toate mașinile de frezat, fapt pentru care sînt folosite la prelucrarea pieselor mari și grele, permițînd în același timp și folosirea unor regimuri de așchiere intense Totodată se caracterizează și printr-o productivitate mărită datorată faptului că sînt dotate cu , și chiar capete de frezat, ce pot lucra în același timp Din punct de vedere constructiv, mașinile de frezat longitudinal pot fi cu unul sau doi montanți, precum și cu masă mobilă sau cu masă fixă Cele mai răspîndite sînt mașinile de frezat longitudinal cu doi montanți, masă mobilă și patru capete de frezat (fig ) In afara mișcării de avans longitudinal II executată de semifabricat împreună cu masa mașinii, toate celelalte mișcări (principală I, avans vertical III și VI, avans transversal IV și V) sînt executate de sculă Mecanismele arborelui principal de pe traversa orizontală au posibilitatea rotirii în plan vertical, astfel ca axa arborelui principal să facă un unghi diferit de ° cu suprafața orizontală a mesei, prelucrînd astfel și suprafețe înclinate MAȘINI DE FREZAT PRIN COPIERE Fig Mașină de frezai portul Mașinile de frezat prin copiere sînt destinate prelucrării pieselor cu configurații complicate, cum sînt: matrițele de forjare, formele metalice pentru turnare, modelele metalice etc Principiul de transmitere și amplificare a semnalului primit la palpator, în vederea transformării lui în mișcări de lucru la sculă, poate fi mecanic hidraulic sau electric Clasificarea mașinilor de frezat prin copiere se poate face după mai multe criterii: după poziția axelor geometrice ale palpatorului și sculei se disting mașini orizontale și mașini verticale; după felul mișcărilor de avans sînt mașini cu toate mișcările de avans rec-tilinii și mașini la care una din mișcările de avans este circulară; după numărul direcțiilor după care se execută copierea există mașini cu copiere după una» două sau mai multe direcții etc în figura este reprezentata vederea laterală schematizată a unei taașini de frezat prin copiere acționată hidraulic la care, țoale mișcările de avans sînt rectilinii Scula execută mișcarea principală de așchiere I, pre-lucrind piesa Л Forma piesei se prelucrează de pe modelul cu care este în contact palpatorul în timp ce capul de frezat executa mișcarea de avans vertical III cu viteză constantă, sau variabila, pe ghidajele montantului , palpatorul copiază profilul modelului cii mișcarea de copiere II Această mișcare de copiere II este transmisă sculei ca mișcarea II' în scopul generării suprafeței și după a treia direcție, masa mașinii, împreună cu modelul , suportul , piesa și suportul execută mișcarea intermitență de avans IV Poziția piesei de prelucrat și a șablonului ’ • ' de sculă și respectiv de palpator se reglează prin deplasarea suportului ' p ghidajele batiului (mișcarea V) Fig Mașină de frezat prin copiere cu mișcările de avans rectilinii MAȘINI DE FREZAT SPECIALE Mașinile de frezat cu destinație specială sînt folosite la producția în serie mare și în masă, datorită faptului că sînt mașini de productivitate mare, iar posibilitățile de lucru sînt limitate la anumite tipuri de repere Din cat Oorfu ' acestor mașini de frezat fac parte: mașina de frezat carusel, mașina de Pe ,: t cu tambur, mașina de frezat canale de pană, mașina de frezat cremallere etc Mașina de frezat carusel poale fi cu un montant (fig , a) sau doi montanți (fig , b) La aceste mașini masa execută mimare de avans circular II, Semifabricatele și piesele prelucrate se pot monta, res pectiv desprinde în timp ce mașina prelucrează La mașinile de frezat carusel cu un montant, în xedeiea leglăiii -i care se prelucrează în raport cu scula, masa mașinii se deplasează pe ghidaje batiului (mișcarea IV), iar mișcarea de avans vertical IU se real ze r • prin deplasarea capului vertical <> rll , Mașini do froxut carusel) montant; b - do frc»at carusel cu do» montan fi Fig , Mașină de frezat cu tambur Fig Mașină de frezat canale de pană La mașinile cu doi montanți, adîncimea de așchiere se reglează cu mișcarea III a capului de frezat , iar poziția sculelor în funcție de înălțimea semifabricatului se reglează prin deplasarea pe verticală a traversei pe mon-tanții (mișcarea V) Avansul radial IV se obține prin deplasarea capetelor de frezat de-a lungul traversei Mașina de frezat cu tambur este destinată frezării simultane a două suprafețe plane paralele la semifabricate de gabarite mijlocii Semifabricatele fixate pe tamburul (fig ) se rotesc odată cu acesta executînd mișcarea de avans circular II Mișcarea de avans III în vederea reglării adîncimii de așchiere se obține de la capetele de frezat, iar mișcarea pe verticală IV se Dține prin deplasarea capetelor de frezat pe montanții Capetele de frezat de deasupra axului tamburului sînt folosite în general pentru degroșare, iar capetele de frezat de sub axa tamburului, pentru finisare în consecință, se suprapun cele două faze (degroșare și finisare), iar timpul de bază se reduce la jumătate Operația de prindere a semifabricatului și desprinderea piesei se realizează de la un post de încărcare fără a stînjeni mersul continuu așinii așini tinde spre individualizare, adică Sistemul de acționare al acestor ] fiecare mișcare să fie dată de un motor electric propriu Mașinile de frezat canale de pană (fig ) sînt asemănătoare mașinilor de frezat verticale (însă, de o construcție mai mică) adaptate pentru prelucrarea canalelor de pană cu ajutorul frezelor cilindro-frontale cu coadă La aceste mașini, mișcarea principală I este executată de arborele principal al capului de frezat Avansul longitudinal II se obține prin deplasarea mesei pe ghidajele batiului Adîncimea de așchiere III se realizează prin deplasarea capului de frezat pe ghidajele montantului în vederea prelucrării, semifabricatul se fixează în dispozitivele prevăzute cu vîrfuri de centrare Canalul de pană se poziționează prin rotirea semifabricatului (mișcarea IV) ÎNTREȚINEREA MAȘINILOR DE FREZAT Durata de funcționare a unei mașini de frezat și calitatea operațiilor efectuate cu mașina respectivă depind In mare măsură de asigurarea unei întrețineri și a unei exploatări raționale a acesteia ca uleiul să fie distribuit pe toată Utilizarea iiccorcspunzălonrc a ui * ‘ «t** ^™XnrP,Scat “Sî curățate de praful depus pe'ck' Ră-u' 'r'''clt t'!lidarc ale mașinii vor fi suportului mesei pe toată curs-i n! adirca uleiului se va face prin mișcarea suprafața de ghidaje en ca uleiul să fie distribuit pe toată Pentru o bună întreținere а mmtlnii ,i„ r toarele: t c reza^> se vor avea în vedere urmă- astfd îneît DozIti^tmiJnr ? dU₽ă Ce în Prealabil s’a ^cut un control, astfel incit poziția tuturor manetelor să corespundă stării de oprire și de zero; lichidului'ddeerăcire?aCa & f°St cfectuată unSerea mașinii, precum și existența mecanismelor m°tOrului Se va face duPa verificare manuală a funcționării •• — înainte de a începe lucrul, după ce mașina a fost curățată și unsă conform instrucțiunilor, se va lăsa să funcționeze în gol circa min pentru ca uleiul să atingă temperatura la care ungerea se face în cele mai bune condiții și numai după aceea, dacă nu se obesrvă nici un zgomot suspect, se va intra în regim normal de lucru; — ori de cîte ori se părăsește locul de muncă, trebuie să se oprească motorul electric; în același fel se va proceda și în cazul întreruperii lucrului pentru înlocuirea sculei sau a schimbării piesei; în scopul păstrării în condițiile cele mai bune a mesei mașinii, trebuie respectate următoarele prescripții: — nu se vor depozita piese sau alte scule pe masa mașinii; — așchiile nu vor fi lăsate să se aglomereze pe masă, ci la oprirea mașinii se vor înlătura; — se va verifica strîngerea șuruburilor de blocare ale mesei și ghidajelor; — în cazul utilizării avansului longitudinal, pentru o mărire a rigidității mașinii, se vor bloca săniile transversale și verticale, iar la folosirea avansului vertical se vor bloca săniile longitudinale și transversale; — înainte de fixarea pieselor sau a dispozitivelor pe masa mașinii, aceasta se va curăța și șterge; — pentru a nu fi deteriorată suprafața mesei, pe ea nu vor fi fixate pi^se cu suprafețe neprelucrate; acestea se vor fixa în dispozitiv sau pun interme ru unor plăci intermediare , , Periodic, se va verifica întinderea corectă a curelei de Uansmisie de ia motor la roata de antrenare a arborelui principal, iar acestuia din trebuie să i se asigure un joc normal în lagare, precum și o ungere perma-““Fixarea «au scoaterea frezei «nu a domului din se va face utilizînd bare din metal moale pentru a st evita detencrarea relui principal «finiămînă se demontează capacul și se scoate ștergă-torul ghidajului care se va cu‘Jfa‘ ’ (llIlci așchiile și murdăria pot zgîria execută In condiții nec ne pu Шпаге afinii- Odată » două săp- suprafețele de ghidare și n^, ,niiu д fi curățată și se unge arborele filetat tămini se înlătură apărătoarea penii u а и мин pentru avansul vertical al mesei în scopul evitării unor defecțiuni electrice, motorul electric va fi protejat împotriva pătrunderii uleiului, a lichidului de răcire sau a așchiilor în interiorul lui Mașina se va unge conform prescripțiilor din cartea tehnică folosindu-se lubrificantul indicat pentru fiecare loc de ungere MĂSURI DE TEHNICĂ A SECURITĂȚII MUNCII LA MAȘINILE DE FREZAT Accidentele care se produc la mașinile de frezat sînt provocate de: așchii, sculele de așchiere (freze), piesele de prelucrat, dispozitivele de prindere și organele în mișcare ale mașinii Pentru evitarea accidentelor, trebuie să se respecte următoarele prescripții: — suprafața arborelui portfreză sau coada frezei trebuie să fie netedă fără lovituri; înainte de montarea lor în alezajul va fi bine curățat; — înainte de montarea frezei se va punde materialului ce se prelucrează, în procesul tehnologic; — la fixarea pieselor în menghină sau în dispozitive pe masa mașinii în vederea prelucrării, aceasta va fi așezată în așa fel ca operația de fixare să se facă la o distanță cît mai mare de freză; — sensul de rotație al frezei trebuie să fie corespunzător poziției reazemelor dispozitivelor, astfel ca acestea să preia eforturile ce iau naștere în piesă, datorită așchierii; lifabricatele neprelucrate se vor fixa numai în menghine cu fălci alezajul verifica precum conic al arborelui principal, ascuțirea acesteia, dacă cores-și regimului de lucru indicat — se: zimțate sau cu reazeme sub formă de plăci zimțate; — la operația de frezare, avansul se va cupla numai după pornirea în primul rînd, a frezei La oprirea mașinii de frezat se va decupla întîi avansul și apoi se va opri arborele principal; — dacă în timpul frezării se produc vibrații puternice, mașina trebuie oprită pentru a se lua măsurile necesare în vederea înlăturării acestora; — nu se admite frînarea frezei cu ajutorul mîinilor și nici îndepărtarea așchiilor de pe masă cu mîna în timpul rotirii sculei Rețeaua de energie electrică trebuie să fie la tensiunea și frecvența prescrise, pentru mașină înainte de legare la rețea, mașina va fi prevăzută cu protecție prin legare la nul cu ajutorul șurubului special prevăzut pentru aceasta pe panoul electric VERIFICAREA CUNOȘTINȚELOR * Să se Indice criteriile de clasificare șl destinația mașinilor de frezat Să se arate principalele părți componente șl mișcările de lucru la mașinile de frezat de banc Să se facă referiri la funcționalitatea capului special de frezat cu care sînt dotate mașinile de frezat verticale In scopul măririi gradului de universali- tate *' tare sint principalele caracleristici constructive șl de exploatare ale mașinilor do trenat plan? S, Să se «rate destinația, componența și mișcările de lucru ale mașinilor de fretat de tip portul * Să se explice modul do funcționare al mașinii de frezat prin copiere acționată hidraulic T Vum se explică productivitatea ridicată la mașinile de frezat cu tambur și care este principiul de lucru ai acestor mașini? Ж tu ce constau lucrările de întreținere ale mașinilor de frezat și careslnt principalele măsuri de tehnică a securității muncii la prelucrarea pe aceste mașini? CAPITOLUL MAȘINI DE RECTIFICAT, DE ASCUȚIT SCULE Șl PENTRU PRELUCRĂRI DE NETEZIRE , MAȘINI DE RECTIFICAT Mașinile de rectificat sînt destinate prelucrării prin așchiere a suprafețelor în vederea obținerii de dimensiuni precise, forme geometrice regulate și calitate de suprafață ridicată Ele pot fi clasificate după mai multe criterii: — după forma suprafeței prelucrate sînt mașini de rectificat rotund și mașini de rectificat plan; — după gradul de universalitate există mașini de rectificat universale și mașini de rectificat speciale de (rectificat filete, de rectificat roți dințate etc ) Fiecare din aceste grupe se clasifică după felul suprafețelor executate Astfel, mașinile de rectificat rotund pot fi pentru rectificarea suprafețelor exterioare, interioare sau universale care rectifică atît suprafețe exterioare cît și interioare; — după modul de fixare al semifabricatului se deosebesc mașini de rectificat cu fixare rigidă în mandrină sau între vîrfuri și mașini de rectificat fără vîrfuri denumite și centerless Mașinile de rectificat se construiesc la: întreprinderea de mașini-unelte și agregate București (mașini de rectificat rotund exterior și universale), întreprinderea mecanică Cugir (mașini de rectificat rotund interior), întreprinderea „Unirea" Cluj-Napoca (mașini de rectificat plan) etc a Mașini de rectificat rotund exterior Mașinile de rectificat rotund exterior, cu fixarea piesei în mandrină sau între vîrfuri, servesc Ia prelucrarea suprafețelor exterioare cilindrice, conice sau profilate Pentru piesele lungi, prelucrarea arc loc cu avans longitudinal, iar pentru piesele mai scurte decit lățimea pietrei de rectificat, prelucrarea se realizează cu avans transversal La mașinile din prima categorie, avansul longitudinal poate fi executat de masa mașinii sau de păpușa portsculă în timp ce la mașinile din a doua categorie, avansul transversal este executat de către păpușa portsculă în figura este reprezentată schema simplificată a mașinii de rectificat rotund exterior la care mișcarea de avans longitudinal II o execută masa de-plasîndu-se pe ghidajele batiului , împreună cu piesa Discul abraziv execută mișcarea principală de așchiere I, primită de la un motor electric inde- pendent, prin lanțul cinematic principal aflat în păpușa portsculfi La acest tip, scula execută și a-vansul transversal III, păpușa portsculă deplasîndu-sc în acest scop pe ghidajele ; semifabricatul fiind fixat între vîrfurilc păpușilor și S, a căror poziție poate fi dc regulă de-a lungul ghidajelor longitudinale ale mesei Mișcarea de avans circular IV a piesei este primită de la un motor electric independent, prin lanțul cinematic Fig Mașinii de rectificat rotund exterior la care avansul longitudinal este executat de piesă aflat în păpușa Pentru prelucrarea suprafețelor conice la piesele lungi prinse între vîrfuri, axa geometrică ce trece prin cele două vîrfuri se înclină într-un plan paralel cu planul mesei în acest caz, ghidajele se află pe o placă independentă de masa și poate fi rotită pe ea Dacă semifabricatul poate fi fixat numai în mandrină fără să fie sprijinit cu celălalt capăt în vîrful pinolei , prelucrarea suprafeței conice se poate realiza prin rotirea păpușii portpiesă cu semiunghiulu conului de realizat în figura este redată în vedere simplificată de sus tipul constructiv, la care avansul longitudinal II este executat de păpușa portsculă Asemenea mașini se folosesc la rectificarea pieselor lungi și grele Notațiile mișcărilor și ale părților componente sînt identice cu cele din figura , exceptînd ghidajul păpușii portsculă pentru avansul longitudinal Pentru obținerea mișcărilor ciclului de lucru, mașina este prevăzută cu lanțuri cinematice corespunzătoare Se deosebesc mașini la care antrenarea și transmiterea mișcărilor de avans se fac mecanic, hidraulic sau printr-o combinație dintre acestea Datorită multiplelor avantaje, acționările hidraulice se extind tot mai mult la mașinile de rectificat Structura cinematică a unei mașini de rectificat rotund exterior cu prinderea piesei între vîrfuri cu acționare mecanică este redată în figura Antrenarea piesei și a discului se face de la motoarele electrice independente Astfel motorul electric acționează lanțul avansului circular care se găsește în păpușa (mișcarea II), motorul electric M acționează lanțul mișcării principale I, aflat în păpușa portsculă , iar motorul electric M acționează avan- atică a unei mașini de rectificat rotund exterior cu prin- Antrenarea piesei și a discului se face de la motoarele electrice independente Lotorul electricM acționează lanțul mișcării prin- Flg Mașină de rectificat rotund exterior la care avansul longitudinal este executat de sculă Fig Structura cinematică a mașinii de rocllficut exterior cu antrenare mecanică МН I—- Fig Structura cinematică a mașinii de rectificat exterior, cu antrenare hidromecanică sul longitudinal III Avansul de pătrundere IV se obține cu lanțul cinematic din carcasa care primește mișcarea la capetele de cursă de la limitatoarele Lj și L^ Tot aceste limitatoare comandă și cuplajele Q și C în scopul inversării sensului avansului longitudinal La majoritatea mașinilor de rectificat acționarea mecanică este combinată cu acționarea hidraulică Schema cinematică a unei mașini de rectificat rotund cu fixarea piesei între vîrfuri la care acționarea mecanică este combinată cu acționarea hidraulică este reprezentată simplificat în figura Avansul circular II al piesei de prelucrat este obținut de la motorul electric M printr-un variator continuu de turații și un bloc de roți baladoare montate în păpușa fixă Avansul longitudinal III, transversal IV și comanda pinolei păpușii mobile se realizează pe cale hidraulică Avansul longitudinal este obținut de la motorul hidraulic Мнг în vederea realizării avansului transversal, motorul hidraulic Myt este legat la conducta ', iar pentru avansul transversal rapid motorul hidraulic МИі este legat la conducta ’ Păpușa mobilă este antrenată cu motorul hidraulic legat la conducta ' Mișcarea principală de așchiere I se obține prin acționarea individuală cu motorul electric M Mașinile de rectificat rotund exterior sînt dotate cu următoarele accesorii: dispozitiv cu diamant pentru reascuțirea (corectarea) discului abraziv, dispozitiv pentru echilibrarea discului abraziv, lunetă pentru sprijinirea pieselor lungi, vîrfuri de centrare pentru păpușa portpiesă și păpușa mobilă, scule pentru montarea și demontarea discului abraziv b Mașini de rectificat rotund fără vîrfuri Mașinile de rectificat rotund fără vîrfuri se caracterizează prin lipsa păpușilor portpiesă și prin existența a două discuri, montate față în față, între care se află piesa de prelucrat Comparativ cu mașinile de rectificat între vîrfuri, minimum a timpilor i aceste mașini se pot rectifica piese lungi și im necesita calificare ridicata Dezavanta-i unor erori de forma geometrica ca: abateri ite, ca urmare a reglării imprecise a mașinii, ale unei mașini de rectificat exterior fără batiuI / este montată păpușa a discului alia mecanismul pentru profilarea discului în Discul de conducere execută mișcarea de avans circular El se montează păpușă și împreună eu aceasta execută și mișcarea de reglare III Discul de conduceie este profilat cu vîrful de diamant montat în mecanismul * Mișcaiile sînt transmise pe cale mecanică de la un motor central sau de la moloaie independente Deoarece viteza de așchiere trebuie să aibă valori de m/s, iar diametrul discului de rectificat variază intre limite restrînse, nu este necesară cutia de viteze în schimb, datorită faptului că mărimea avansului circular depinde de diametrul piesei, de adaosul de prelucrare, de felul materialului și de felul prelucrării (degroșare sau finisare), se impune ca turația discului de conducere să varieze în limite largi în acest scop, se folosesc varia-toare de turații în trepte sau continue în figura este reprezentată structura cinematică simplificată a unei mașini de rectificat rotund exterior fără centre, cu schimbarea în trepte a tura- țiilor discului de conducere Mișcarea primită de la motorul electric Л/, prin transmisia cu curele , se transmite la păpușa I a discului de rectificat, iar prin cutia de viteze cu roți baladoare la păpușa a discului de conducere Tot de la motorul electric M este antrenată pompa hidraulică cu debit constant PDC care asigură ungerea lagărelor și acționarea motoarelor hidraulice MH care comandă mecanismele de profilare a discurilor și motorul hidraulic Mh care comandă mecanismul de evacuare a piesei rectificate Mișcarea de a-vans radial se realizează prin acționarea șurubului conducător Sc Fig, Părțile componente prin cipale la o niașlnu de rec llfh al fără centre Fig ti Structura cinematică a mașinii de rectificat Hră centre c Mașini do rectificat rotund Interior Mașinile de rectificat rotund interior sini destinate rectificării alczajelor cilindrice și conice, a suprafețelor interioare sferice, precum și a suprafețelor frontale perpendiculare pe axa alezajului, dintr-o singură prindere Deosebirea acestor mașini față de mașinile de rectificat rotund exterior constă în construcția păpușii portsculă, care, în cazul alczajelor adinei, trebuie să asigure pătrunderea pietrei la dimensiunea necesară Pentru a atinge viteza optimă de rectificare ( — m/s), turația arborelui portsculă trebuie să ia valori foarte ridicate cînd se rectifică alezajc cu dia-metre reduse Pînă la valori de — rot/min, mișcarea de rotație a pietrei se obține de la motoare electrice normale cu transmisie cu curea, avînd raport de transmitere amplificator, iar peste aceste valori ajungînd pînă la sau chiar rot/min, mișcarea se obține de Ia motoare electrice speciale alimentate cu curent electric de înaltă frecvență sau de la turbine cu aer După cum semifabricatul execută sau nu mișcarea de avans circular, mașinile de rectificat interior pot fi mașini de rectificat interior obișnuite și planetare Schema simplificată a unei mașini de rectificat la care piesa de prelucrat execută mișcarea de avans circular este reprezentată în figura Principalele părți componente sînt: păpușa portpiesă care conține lanțul cinematic pentru transmiterea mișcării de la motorul electric la dispozitivul de prindere a) piesei căreia i se imprimă avansul circular II; păpușa portsculă care conține lanțul cinematic pentru transmiterea mișcării principale I de la motorul Ia scula Pentru realizarea avansului longitudinal III, sania și păpușa portsculă se vor deplasa pe ghidajele batiului , iar pentru obținerea avansului transversal IV păpușa portpiatră se va deplasa pe ghidajele săniei Pentru antrenarea sculei se folosesc curele trapezoidale, nefiind necesare cutii de viteze deoarece turația pietrei variază în limite rcstrînse Schimbarea turației apare mai des Ia arborele portpiesă, mișcarea reprezen-tînd avansul circular care depinde de mai mulți factori, cum sînt grosimea adausului, felul materialului, felul rectificării (degroșare, finisare), de aceea lanțul cinematic cuprinde și un mecanism pentru varierea continuă a turațiilor (mecanic sau hidraulic) Pentru obținerea avansului longitudinal se folosesc sisteme de acționare hidraulice Pentru prelucrarea pieselor de dimensiuni mari se folosesc mașini de rectificat care funcționează pe principiul mișcării planetare, la care, de regulă, toate mișcările sînt executate de sculă Asemenea mașini sînt construite în două variante: cu axa sculei în poziție orizontală sau verticală Fig Schema simplificată asupra unei mașini de rectificat interior Schema de funcționare și părțile componente principale ale mașinii orizontale de rectificat interior funcționînd după principiul planetar este redată în figura Piesa de prelucrat este fixată în dispozitivul de pe masa mașinii Piesa de prelucrat poate fi reglată pe orizontală și verticală față de axa mecanismului portsculă cu mișcările IV ale mesei și V ale consolei Toate mișcările de lucru (mișcarea principală Z, mișcarea planetară ZZ, avansul longitudinal III și avansul ra- dial V/ ) sînt executate descuia , fixată pe arborele portsculă Mișcarea principală de așchiere este primită de la un motor electric printr-o transmisie de curele Arborele portsculă este ghidat în lagărul special , iar acesta în bucșa G Prin deplasarea axială VI a lagărului se obține reglarea radială (avansul ra-dial) a arborelui portsculă, deci a sculei Prelucrarea pe circumferința alezatului se realizează cu mișcarea II de avans circular executată de bucșa ', împreună cu lagărul și arborele portsculă Mișcarea este primită de la un Fig Schema de funcționare a părții componente principale a mașinii orizontale de rectificat Interior lucrlnd după principiul planetar lanț cinematic care cuprinde un angrenaj melc-roată mclcată și Avansul longitudinal III este executat de păpușa portsculă , pe ghidajele longitudinale ale batiului d Mașina universală de rectificat rotund Mașinile universale de rectificat rotund întrunesc posibilitățile de lucru ale mașinilor de rectificat rotund exterior și interior, dar au o productivitate mai scăzută față de acestea Mașina de rectificat rotund universală se aseamănă cu mașina de rectificat rotund exterior, deosebindu-se în privința construcției păpușii portsculă Pe aceeași păpușă sînt fixate atît discul pentru rectificare rotundă exterioară, cît și cel pentru rectificare rotundă interioară e Mașini de rectificat plan Mașinile de rectificat plan sînt destinate prelucrării suprafețelor plane, în cazuri rare, folosind masa rotativă rabatabilă, pe aceste mașini se rectifică și suprafețe conice interioare sau exterioare cu unghi la vîrf foarte mare la piese de dimensiuni mari După poziția arborelui principal, mașinile de rectificat plan pot fi orizon- ) Mașina de rectificat plan orizontal (fig ) La aceste mașini scula , care execută mișcarea principală I, prelucrează cu suprafața cilindrică (peri- ferică) Arborele portsculă este sprijinit în lagărele păpușii portpiatră împreună cu care execută avansu transversal III în ghidajul căruciorului Adîncimea de așchiere este reglată cu mișcarea IV executată de cărucior pe ghidajele verticale ale montantului, iar avansul longitudinal II este realizat de masa mașinii Piesele mici se fixează pe o masă magnetică fixata la rîndul ei pe masa mașinii în timp ce piesele mari se fixează cu ajutorul unor dispozitiv» speciale, ) Mașina de rectificat plan vertical (fig Io ) Scula este montată în păpușa portsculă șii tmiy ună cu aceasta execută avansul de pătrundere II , Fig Mașină de rectificat plan cu arborele principal orizontal Fig Mașină de rectificat plan cu arborele principal vertical Fig Mașină de rectificat ghidaje rectilinii deplasîndu-se pe ghidajele batiului Piesa de prelucrat este fixată pe masa mașinii și execută avansul longitudinal II Scula este în formă de oală monobloc sau din segmenți abrazivi Scula are diametrul mai mare decît lățimea maximă a suprafeței ce se poate rectifica, astfel că la aceste mașini nu există avans transversal Mașinile de rectificat plan de acest tip sînt larg utilizate în producția în serie pentru prelucrări de degroșare Uneori sînt prevăzute cu masă rotativă cu mai multe posturi de lucru Din punct de vedere cinematic, mașinile de rectificat plan se aseamănă cu celelalte mașini de rectificat Mișcarea de rotație a sculei se obține de la un motor electric independent, cu lanț cinematic mecanic Pentru schimbarea turației se folosește lira cu roți de schimb Avansul longitudinal se realizează pe cale hidraulică, iar avansul transversal cu sisteme hidromecanice Pe principiu mașinilor de rectificat plan este construită o gamă de mașini specializate Dintre acestea fac parte și mașinile de rectificat ghidajele rectilinii ale mașinilor-unelte (fig ) Pe masa este fixat batiul ale cărui suprafețe se rectifică cu discurile abrazive Păpușile portpiatră I pot fi înclinate prin rotire pe ghidajele circulare ale cărucioarelor Poziția cărucioarelor se reglează pe ghidajele orizontale ale traversei care, la rîndul ei, se deplasează pe ghidajele montantului , în vederea reglării poziției sculei în raport cu înălțimea batiului de prelucrat (mișcarea III) Mișcarea de avans longitudinal II este executată de ansamblul portsculă pe ghidajele longitudinale ale batiului Mișcările principale I și Г sînt executate de discurile abrazive, iar mișcările de pătrundere IV și /V* (cu care se stabilește adîncimea de așchiere) sînt realizate de păpușile portpiatră f Mașini de rectificat suprafețe profilate prin copiere Rectificarea suprafețelor profilate prin copiere se execută pe: mașini de rectificat profiie după șablon, mașini de rectificai prin copiere cu cap de copiat și mașini optice de copiat profiie Rectificarea suprafețelor profilate prin copiere se execută în majoritatea cazurilor cu ajutorul șabloanelor ) Mașinile de rectificat piese profilate după șablon sînt mașini de rectificat profiie interioare și exterioare Mașina de rectificat profiie interioare (fig ) se compune din: batiul pe care se află masa mașinii și montantul prevăzut cu ghidajele pe care culiscază capul de rectificai / Antrenarea axului portpiatră se face cu motorul electric ‘ Principiul de lucru pe aceste mașini consta în următoarele: sub piesa de prelucrat (fig ) cu profilul interior închis, se găsește șablonul / cu profil identic cu al piesei de prelucrat Șablonul este fixai de piesa de prelucrat, în așa iei îneît axele celor două profile să se suprapună Conturul șablonului este urmărit de rola de ghidare , care este coaxială cu axa pietrei abrazive Rola se poate roti într-un cep montat în placa a mesei mașinii, coaxial cu piatra abrazivă montată în mandrina axului capului de rectificat între piesa de rectificat și șablonul (strînse cu șuruburile ) se fixează distanțierul Profilul este rectificat în timp ce șablonul este condus manual în jurul rolei schimbabile La început rola are un diametru mai mare decît cel al pietrei, fiind înlocuită succesiv ) /usznzZe de rectificat la care deplasarea curbilinie a pietrei abrazive se realizează cu ajutorul capului de copiat (fig ) au ca parte principală mecanismul de urmărire (capul de copiere) cu ajutorul căruia se realizează mișcarea pietrei abrazive după curba dorită Palpatorul P urmărește conturul șablonului £ și apasă la un moment dat capătul pîrghiei închizînd Fig Mașină de rec-contactul sau coboară sub influența arcului în- tificat profile internare, chizînd contactul în poziția sa mediană, pîrghia menține ambele contacte și deschise, întreg ansamblul constituit din tija a palpatorului, pîrghia* , arcul ș: contactele și constituie capul de copiat în practică se întîlnesc dife ite tipuri de capete de copiat care, după energia utilizată, pot ti: electrice, hidraulice și pneumatice Cele mai utilizate sînt capetele de copiat electrice Avansul de copiat Dacă profilul șablonului obliga palpatorul să se den -seze în sensul de exemplu, se închide contactul și un semnal electiic Fia Principiul de lucru al mașinii de rectificat profile Interioare Fig Schema de principiu a rectificării prin copiere cu ajutorul rapulpi de copiat ncște de la capul de copiat la amplificatorul după care ajunge amplificat la organul executor (motor) Acesta acționează prin mișcarea I asupra suportului al pietrei, care coboară pentru a prelucra piesa Prin legătura este coborît și capul de copiat Mișcarea I corespunde avansului sculei numit avans de copiat Dacă profilul șablonului obligă palpatorul să se deplaseze în sensul s , se închide, contactul , ca urmare a unui alt semnal al capului de copiat de sens contrar față de prima dată Avansul de transport Tot prin amplificatorul ‘, dar utilizînd organul executor , acționat de molarul ciochie Л/, - mișcarea rectilinie-alternativă II de avans longitudinal a săniei pori disc S; - mișcarea de rotație alternativă III a frezci-melc F; - mișcarea de divizare /V, necesară schimbării poziției canalului ascuțit în vederea ascuțirii altui canal Din combinarea mișcării rectilinii II a săniei cu mișcarea do rotație ///a frezei, rezultă traiectoria elicoidală necesară parcurgerii canalului frezei de către discul de rectificat De regulă, mișcările II, III și IV se realizează prin acționare hidraulică MAȘINI PENTRU PRELUCRAREA DE NETEZIRE Prin prelucrările de netezire se urmărește să se obțină o precizie dimensio nală ridicată și o calitate superioară a suprafețelor în acesl scop, se folosesc mașinile de lepuit, honuit și superfinisat a Mașini de lepuit După forma suprafeței de prelucrat, mașinile de lepuit sînt: de lepuit plan, rotund, universale și speciale Mașinile de lepuit universale sînt astfel construite îneît să permită lepuirca suprafețelor plane cît și lepuirca suprafețelor rotunde exterioare și interioare Mașinile de lepuit speciale diferă constructiv Fig Schema mușini! de lepuit cu două discuri (unul de antrenare șt altul fix) după felul piesei care se rodează Dintre mașinile de lepuit speciale se menționează: mașini de rodat bile de rulmenți, mașini de rodat roți dințate etc ) Mașinile de lepuit plan se construiesc cu arborele principal orizontal sau vertical și cu umil sau două discuri Mașinile de lepuit cu două discuri se folosesc pentru producția în serie mare și tu masă șl pot fi cu un singur disc antrenat (fig ) sau cu ani bele discuri antrenate în mișcarea de rotație (fig ) La mașinile de lepuit cu un disc de antrenare și altul lix mișcarea de rotație / a discului interior «S (lig Io, ) este preluată de la motorul electric t ргш liansuusm cu curele și „„ angrenaj mclc-rna» mcleali Diacul șunerio, permite așezarea hu in pozllio corespunzătoare Mii de diacul i!,ierlon аѵЫ lolodala și posibililalca deplasării pc veri leală (mișcarea II), In luncile de di-mensiunea pieselor dc lepuit V cntiu a permite așezarea pieselor pe masa mașinii, bracul se poale roti în juiul coloanei (mișcarea III) între discul superior și inferior se așeză platoul supoit cu fante care antrenează piesele Platoul suport este mai subțiic dccit giosimea pieselor care se lepuiesc astfel că acesta nu atinge discul dc lepuit Apăsaiea discurilor, unul către’celălalt se realizează hidraulic La mașinile dc lepuit cu ambele discuri mobile (fig ), antre ârea acestora se face de către motorul electric M Pentru discul inferior mișcarea se transmite prin transmisia cu curele d , arborele III, angrenajul melc-roată melcată - Și arborele tubular I în afară de mișcarea de rotație mai este necesară și o mișcare oscilatorie în acest scop mișcarea de la axul III este preluată de angrenajul z -z și transmisă prin cuplajul angrenajelor - la arborele I Mișcarea oscilatorie a platoului suport pe care se fixează piesele de prelucrat este realizată de discul ' și bolțul excentric Antrenarea în mișcarea de rotație a discului superior se obține tot de la arborele III prin angrenajul melc-roată melcată jZp^, axul cardanic II, misia cu curele d , d , la arborele care pune în mișcare de rotație discul si p rior Forța de apăsare între cele două discuri este realizată hidraulic cu j -torul cilindrilor și ) Mașinile de lepuit rotund se utilizează la lepuirea suprafețelor cilind sau conice, exterioare și interioare După poziția arborelui principal, m ș ' de lepuit rotund pot fi: orizontale sau verticale, iar cele orizontale pot ax a ui u sau doi arbori principali Mașina de lepuit rotund orizontală cu doi arbori principali (fig ^ / destinată prelucrării pieselor mici pentru producția în masă este alcătuită din ba-tiul pe care se află masa portsculă ce imprimă pieselor de lepuit mișc ? de oscilație II Acționarea mașinii este realizată de motorul electric M prin ii f me dini mecanismului care dii ijeiza miș ІпІІ de lepuit cu ambele dbcurl autrrnalr Fig Mașina de honuit vertical mișcarea principală I, cît și spre masa mașinii, căreia îi imprimă mișcarea oscilatorie necesară executării operației de lepuire b Mașini de honuit: După poziția arborelui principal, mașinile de honuit sînt verticale și orizontale, iar după sistemul de acționare, cu acțidnare mecanică și cu acționare hidraulica Cele mai des folosite sînt mașinile de honuit verticale care se construiesc cu unul sau mai mulți arbori principali în țara noastră ele se execută la întreprinderea de autocamioane din Brașov ) Mașina de honuit verticală cu un singur arbore principal (iig ) este alcătuită din batiul prevăzut la partea superioară cu suportul consolă In care sînt montate mecanismele de acționare și susținere a arborelui principal Pentru realizarea operației de honuire, capului de honuit trebuie să i su imprime o mișcare de rotație I și o mișcare rectilinie-alternativă II Mișcarea de rotație este primită de la motorul M iar mișcarea rectilinie-alternativă este transmisă printr-un sistem de acționare hidraulic, a cărui pompă este antr nata de motorul M ) Mașinile de honuit cu mai mulți arbori sînt destinate prelucrării simultane a unui număr de alezaje egal cu numărul de arbori principali, ceea ce conduce la o creștere a productivității Aceste mașini se compun din aceleași părți componente ca și mașina vert cală cu un arbore, deosebindu-se prin aceea că anumite părți sînt astfel construite îneît permit prelucrarea simultană a mai multor piese с Mașini de superfinisat Superfinisarea este operația de micronetezire a anumitor suprafețe de f ă cilindrică, plană sau profilată, în scopul obținerii suprafețelor oglindă După forma suprafețelor care se superfinisează, mașinile de superfinisat se clasifică în mașini de superfinisat plan, mașini de superfinisat rotund vi mașini de superfinisat suprafețe profilate ) Mașinile de superfinisat rotund folosite pentru suprafețe cilindrice și conice exterioare și interioare se pot clasifica după poziția axului dispozitivului pentru așezarea piesei, în: mașini orizontale de superfinisat rotund și mașini verticale de superfinisat rotund Mașina orizontală de superfinisat rotund (fig / ) are montat pe batiul păpușa mobilă și păpușa fixă în care se fixează piesa do prelucrat I Păpușa fixă antrenează piesa de prelucrat In mișcarea de rotație Z» iar masa mașinii cu piesa așezată pe ea este antrenată în mișcarea rec UI inie-a Iter-nativă II Capul de superfinisat execută mișcarea rectilinie do avans IV și mișcarea rectilinie-oscilatorie orizontală III Pentru producția de serie mică, cînd nu so justifică achiziționarea unei ase-enea mașini, se utilizează dispozitive do superfinisat caro se pot adapta pe mașinile de rectificat Fig Schema mașinii de su-perfinisat rotund orizontală universală ♦ Fig Sche șinii de superfinisat plan ) Mașinile de superfinisat plan ca și pot fi atît verticale cît și orizontale cele pentru superfinisat rotund în figura este reprezentată schematic mașina verticală de superiiuisuL plan Pe batiul este montată masa rotundă rotativă , cu platoul ma, c care execută mișcarea de rotație I Arborele principal cu scula de superfinisat montată pe el execută m ș-carea de rotație I și mișcarea orizontală rectilinie-oscilatorie II Pe san l care execută mișcarea rectilinie-alternativă electric M ce antrenează arborele portsculă mișcarea platoului (mișcarea I) lentă III se află montat otorui rotindu- în sens invers fată de ÎNTREȚINEREA MAȘINILOR DE RECTIFICAT, DE ACI SCULE SI PENTRU PRELUCRĂRI DE NETEZIRE ♦ Buna funcționare a mașinilor de rectificat depinde de felul cum acestea întreținute și îngrijite Cu cît mașinile sînt mai bine întieținute, cu atît е е vor trebui mai puțin reparate Pentru a fi menținute în stare bună de funcționare, mâinile de rectif c-t trebuie îngrijite cu atenție, curățite zilnic de așchii, avind grija ca așcmărunte să nu pătrundă la ghidajele mașinii, deoarece Jezgyu? și pot provoca gn-parea lor O dată sau de două ori pe săptămmă, ghidajele trebuie s J e c petrol, uscate și apoi unse Ungerea rațională constituie una din principalele coudițn care asigura menținerea mașinilor de rectificat în stare de funcționare Pentru aceasta, este necesar să se procure cantitățile corespunzătoare de material de ungere, să se ИХ u„ regim coreei , ungere , ее «МЙ m««rlulele de u» ud eare diferitelor piese și subansambluri ale mașinii Peni™»* !— acest mod rămînerca unor zgîricluri pe piesă bnpiinlățilc ul de răcire sînt îndepărtate prin filtrare cu ajutorul lilliului folosindu-se în acest scop dccanlorul a, se va verifica instalația hidraulică a mașinii care acționează de lucru Se urmărește presiunea din rețea să nu existe pierderi ? producă amestecul diferitelor fluide folosite la aceeași ma > sau prin decantare De asemenea diferite organe i de fluid, sa nu se șină să nu se blocheze organele de reglare a presiunii MĂSURI DE TEHNICĂ A SECURITĂȚII MUNCII LA MAȘINILE DE RECTIFICAT, ASCUȚIT SCULE SI PENTRU PRELUCRĂRI DE NETEZIRE Lucrul la mașinile de rectificat prezintă anumite perioade de accidente specifice, datorate în general caracterelor discurilor abrazive Pericolul cel mai mare pe care- prezintă exploatarea mașinilor de rectificat este spargerea discului abraziv Bucăți din discul abraziv pot ii proiectate în spațiul atelierului putînd avea urmări foarte grave pentru personalul de deservire Cauzele care conduc la spargerea discului abraziv, sînt: fisuri neobservate la montaj, fixarea incorectă a pietrei între flanșe, folosirea unor turații foarte mari, primirea unor șocuri exterioare în timpul funcționării (adîncime de așchiere mare) etc Pentru evitarea acestor pericole specifice, se impun a se lua măsuri severe și a se permite montarea discurilor abrazive numai personalului instruit în acest scop Pietrele cu liant de magnezită își pierd repede rezistența sub influența umezelii De aceea, ele nu se vor folosi la rectificarea umedă și vor fi păstrate în depozite uscate Pietrele cu liant ceramic, folosite la rectificarea umedă, după întrebuințare nu vor fi lăsate în contact cu lichidul de răcire, deoarece lichidul pătrunde în pori, le face mai grele și, în timpul lucrului se produce dezechilibrarea în cazul înghețului, apa mărindu-și volumul produce microfisuri neperceptibile cu ochiul liber și în final, se pot produce accidente Toate mașinile de rectificat vor fi folosite numai dacă au dispozitive de protecție (apărători), care vor acoperi întreaga suprafață care nu lucrează a pietrei îndieptarea pietrelor abrazive trebuie efectuată cu ajutorul dispozitivelor speciale, pentru a se evita împingerea sculei dc îndreptat între piatră și apărătoare De asemenea, se pot produce accidente din alegerea greșită a regimului de lucru, adică: depășirea vitezei periferice, avansuri exagerate, adîneimi de așchiere foarte mari etc Accidentele cele mai’Irecvente se produc din neatenția muncitorului care lace manevre greșite ale mașinii și astfel supune piatra unor șocuri care produc spargerea r VERIFICAREA CUNOȘTINȚELOR ’■ ?eVlHcatOtromn?e& m‘?carl’e de lucru ale de recUficat “tund'eîlerlo/ MiS'vîrfuri? ₽*''U mpouente alc '^inilor de ’’ netare° cu^ev denUeren^n ** та? пП Г de rectlf,cat rotund interior pla- netare cit evidențierea părților componente ale mecanismului portsculă De clte feluri sînt mașinile de rectificat plan, prin ce se diferențiază și căror tipuri de piese le sînt destinate? Să se facă clasificarea mașinilor de lepuit și să se descrie principiul de lucru al mașinilor de lepuit plan și rotund Să se indice mișcările de lucru ale mașinilor de honuit și modul de obținere al lor Ce este superfinisarea și care sînt componența și principiul de lucru ale mașinilor de superfinisat? în ce constau lucrările de întreținere ale mașinilor de rectificat și care sînt principalele măsuri de tehnică a securității muncii la prelucrarea pe aceste mașini? CAPITOLUL MAȘINI PENTRU PRELUCRAREA FILETELOR Oneratia de filetate se poate realiza: manual, cu ajutorul filieicloi, Plozilor ₽si capetelor de filetat, sau mecanic, folosindu-sc diferite mașmi-une e, cum sînt: strungurile (normale, filete etc , iar ca scule cuțite de filetat, cuțite pieptene, capete de filetat, fili-еГе L^producția în serie mare și în masă se întrebuințează mașinile speciale de filetat care se caracterizează printr-o productivitate ridicata, iar la producția de serie mică și mijlocie mașinile universale, în general cele de tipul strungurilor normale Exceptînd filetele executate pe suprafețe plane (de exemplu la universalul strungului), filetele au o directoare elicoidală care, după forma suprafeței pe care e°ste trasată, poate fi cilindrică sau conică Directoarea elicoidală cilindrică se obține în două moduri: cinematic și materializată în primul caz, directoaiea se realizează prin combinarea a două mișcări, una de rotație și alta de translație, între vitezele cărora există un raport constant, iar în al doilea caz, directoarea’ este materializată direct pe sculă (filieră, tarod, bac de filetare, broșă) întreprinderea „înfrățirea" din Oradea execută mașini de filetat interior vertical pentru prelucrat filete cu diametre între și mm MAȘINI DE FILETAT CARE FOLOSESC SCULE CU DIRECTOAREA MATERIALIZATĂ Filetul, ca și canalele elicoidale pot fi obținute la prelucrarea prin așchiere pe baza unei directoare de aceeași formă materializată direct pe sculă (tarozi, filiere, broșe), astfel că la mașinile ce folosesc aceste scule nu se poate vorbi de existența unui lanț cinematic de filetare Acest mod de a obține filetele conduce la solicitarea sculei și a filetului în curs de generare, la eforturi de multe ori foarte mari, deoarece în timpul prelucrării scula S (fig ) angajată în filet tractează și sania C Această solicitare este micșorată într-o oarecare măsură în cazul în care sania este acționată de către operator cu ajutorul manetei m dar operația devine obositoare și filetul, în special cel cu pas mic, continuă să ramînă suprasolicitat Din această cauză, la mașinile de filetat care folosesc tarozi și filiere, existența unui lanț Fig Schema structurală a unei mașini de tarodat acționată manual cinematic de filetate se impune, deplasarea săniei portsculă fiind realizată printr-un mecanism șurub-piuliță (fig ) sau cu camă Lanțul cinematic de filetate se reglează cu roțile de schimb Ap, Bp, iar inversorul Ir servește la schimbarea sensului de mișcare al piesei P în funcție de sensul filetului, iar inversorul I la schimbarea sensului de deplasare al sculei Fig, Dispozitiv do compensare, folosit la tarodare La strungurile automate, semiautomate și revolver, care nu sînt prevăzute cu lanț cinematic de filetate, operația de filetate se poate executa numai cu tarozi și filiere Întrucît sania portsculă se deplasează prin folosirea lanțului cinematic de avans, a cărui viteză nu corespunde cu pasul elicei filetului, se impune utilizarea unor dispozitive de compensare (fig ) în timpul deplasării săniei C cu avansul s, scula S, prin înșurubare în piesă, se deplasează axial cu viteza v mai mare decîts Această deplasare este posibilă, deoarece piesa de compensare D, în care esle fixată scula, se poate deplasa axial, datorită canalului în care intră șurubul-pană E Arcul A asigură reîntoarcerea piesei de compensare în poziția inițială la ieșirea sculei din piesa filetată, Filetarea pe diametre mari nu poate fi realizată cu tarozi sau filiere, aceasta executîndu-se pe strungurile revolver echipate cu dispozitive special concepute pentru acest scop Fig Filetarea prin copiere la strungurile revolver în figura este reprezentată schema de principiu a filetării prin copiere Dispozitivul este montat în partea din spate a păpușii fixe Mișcarea de rotație de la arborele principal al mașinii se transmite la bucșa conducătoare , printr-o pereche de roți dințate—— Această bucșă,prin șablonul o, imprimă axului — și prin acesta cuțitului de filetat — o mișcare de translație cooi donată cu pasul filetului de executat Semifabricatul S este fixat în universalul La sfîrșitul cursei de filetare se ridică cuțitul de pe semifabricat cu maneta m și pîrghia rabatabilă și se aduce în poziție inițială La strungurile revolver de construcție modernă, șablonul de pe bucșa conducătoare se decuplează automat Bucșa conducătoare și șablonul se aleg după pasul filetului executat și după raportul de transmitere dintre arborele principal și axul bucșei conducătoare Se poate folosi aceeași bucșă conducătoare pentru prelucrarea filetelor cu pas diferit, alegînd corespunzător roțile de schimb MAȘINI PENTRU OBȚINEREA CINEMATICĂ A DIRECTOAREI ELICOIDALE Profilul generator (materializat pe sculă) în cazul traiectoriei cinematice elicoidale se poate deplasa rectilinia (filetarea pe strung, frezarea filetelor pe mașini speciale de frezat etc ), pe traiectorie circulară (filetarea în vîrtej) sau pe tangenta la traiectoria elicoidală (frezarea filetului pe mașini-unelte de frezat filete) Oricare ar fi mașina folosită, obținerea cinematică a filetului implică existența a două lanțuri cinematice care împreună determină lanțul cinematic de filetare Mișcarea introdusă în punctul A de legătură al celoi' două lanțuri (fig ) poate li furnizată de lanțul cinematic principal, ca în cazul filetării pe strung sau de lanțul cinematic de avans, ca în cazul frezării sau rectificării filetelor (fig ) Pentru asigurarea unei bune rigidități a transmiterii mișcării spre capetele de ieșire (piesa, respectiv scula), legătura cinematică din pupctul A a celor două componente ale lanțului cinematic de filetare este realizată printr-un angrenaj Cele două lanțuri cinematice pot fi antrenate și independent la capetele de intrare prin motoare electrice separate, între ele existînd o legătură realizata pe cale electrică care le pune în relații de dependență Această soluție conduce la obținerea unor filete de precizie mai scăzută și la o instalație mult mai scumpa decît legătura cinematică prin angrenaj utilizată în cazul antrenăm cu un singur motor electric Pentru realizarea filetului pe stînga sau pe dreapta, se impune instalarea pe una din ramurile cinematice de filetare a unui inversor I Fig Lanțul cinematic de filetare la strunjire Fig Lanțul cinemath de filetare la rectificare în scopul obținerii filetelor cu pas diferit, este necesar un mecanism de reglare, care, în majoritatea cazurilor, se prezintă sub forma unor го/z de schimb Ap și Bp, în timp ce la strungurile normale, la care trecerea de la un filet Ia altul poate fi frecventă, se folosesc cutii de filete care permit reglarea comodă și rapidă a lanțului cinematic de filetare Mișcările de lucru care se disting la filetare sînt: — mișcarea principală de așchiere I, сате, în cazul prelucrării filetelor pe mașini speciale de tipul strungurilor sau pe strungurile normale, este realizată de către piesă, iar în cazul mașinilor de prelucrat filete prin frezare sau rectificare de către sculă; — mișcarea de avans longitudinal II executată de către sculă, la ambele categorii de mașini; — mișcarea de pătrundere III executată de sculă, iar la anumite tipuri mașini de frezat și rectificat filet de către piesă; — mișcarea de avans circular IV, proprie mașinilor de frezat și rectificat filete, executată de regulă de piesă Din categoria mașinilor pentru obținerea cinematică a directoarei elicoi-dale fac parte mașinile de filetat cu cap rotativ, mașinile de frezat filete și mașinile de rectificat filete a Mașinile de filetat cu cap rotativ ajunge la șurubul La sfîrșitul cursei de filetare» o pîrghie în vederea prelucrării filetului pe aceste mașini, capul de filetat se montează în arborele principal, iar piesa de filetat pe sanie, a cărei mișcare de avans este comandată de șurubul conducător Lanțul cinematic al mișcării principale I (fig lb ) este alcațuit din elementele ^ea de avans II se realizează printr-un lanț cine- matic ce pornește de (le iUț cinematic -S, ajunge la șurubul de schimb A-B ș ' ,: santOt La sfîrșitul cursei de filetare, o pîrghie conducător care an IL L‘ 'eazj asupra capului de filetat comandînd înde-împinsă de un ®Prit^’ L a tfc| îneît piesa filetată împreună cu sania părtarea hacurilor p • necesară inversarea sensului de rotație i poate fi retrasa rap H d filetat cu cap rotativ se pretează la prelu-ЙЛЛ’й'ійЖ cuprinse ,! Ш n n Fig Schema cinematică de principiu a unei mașini de filetat cu cap rotativ b Mașinile de frezat filete Mașinile de frezat filete se construiesc în două variante: pentru filete lungi prelucrarea făcîndu-se cu freză disc și pentru filete scurte, prelucrarea făcîn-du-se cu freză pieptene ) La mașinile de frezat filete lungi (fig ) freza execută mișcarea principală I și mișcarea de avans longitudinal III prin deplasarea căruciorului pe ghidajele batiului, iar semifabricatul fixat între vîrfurile păpușii fixe și a păpușii mobile , execută mișcarea de avans circular II Avansul transversal IV, executat de sania transversală , servește numai pentru reglarea adîncimii de tăiere Pentru o prelucrare corectă a flancurilor filetului, capul portfreză se rotește cu un unghi egal cu unghiul de înclinare al elicei filetului Aceste mașini se folosesc îndeosebi la prelucrarea filetelor trapezoidale Fig Mașină de frezat filete lungi ] Fig Mașină de frezat filete scurte ) Mașinile de frezat filete scurte sînt folosite la prelucrarea filetelor triunghiulare exterioare sau interioare Freza pieptene montată în păpușa portsculă (fig ) execută mișcarea principală de așchiere , iar semifabricatul, prins în dispozitivul de fixare al păpușii portpiesă , mișcarea de avans circular II și mișcarea de avans longitudinal III care este egal ca mărime cu pasul filetului Avansul transversal de pătrundere IV, realizat prin deplasarea păpușii portpiesă împreună cu piesa pe ghidajele batiului I, servește pentru reglarea adîncimii de așchiere, care este egală cu adîncimea filetului Cînd s-a ajuns la această mărime, avansul transversal încetează și arc loc prelucrarea completă a filetului în timpul unei rotații de ° a semifabricatului în mișcare de avans circular a nn сл «Д °il exlerioarc interioare la piese de gabarit mediu, • • jCa /e exemplu: blocuri dc motoare, arbori cotiți etc , mașini de frezat planetar, la care toate mișcările sînt executate care nu se pot roti, se utilizează de sculă c Mașini с'е rectificat filete Mașinile Mașinile suprafețelor profilate interioare și exterioare, șuruburilor micrometrice, frezelor melc, șuruburilor fără sfîrșit, tarozilor, calibrelor filetate etc Mașinile specializate pentru rectificat filete servesc pentru rectificarea unui anumit tip de piese sau a unei grupe de piese similare la producția în serie mare și în masă Părțile componente ale acestor mașini sînt identice cu ale mașinilor de rectificat universale Discul abraziv poate fi cu profil simplu sau cu profil multiplu Schema structurală a mașinii de rectificat filete este dată în figura de rectificat filete pol fi universale sau specializate de rectificat filete universale sînt destinate pentru rectificarea ÎNTREȚINEREA MAȘINILOR DE FILETAT Durata de funcționare a unei mașini de filetat și calitatea operațiilor efectuate cu mașina respectivă depind în mare măsură de asigurarea unei întrețineri și a unei exploatări raționale a acesteia Totalitatea măsurilor luate în acest scop au ca urmare o altă consecință — folosirea integrală a capacității de lucru a mașinii în condițiile unei productivități maxime Întrucît mașinile de filetat, din punct de vedere constructiv, sînt asemănătoare cu mașinile-unelte studiate anterior (mașini de burghiat, strunguri, mașini de frezat, mașini de rectificat etc ) se vor lespecta aceleași reguli privind întreținerea și exploatarea lor MĂSURI DE TEHNICĂ A SECURITĂȚII MUNCII în vederea evitării accidentelor la prelucrarea pieselor pe mașinile de filetat, este necesar ca personalul care deservește mașina sa cunoască construcția și modul de funcționare ale ei , înaintea începerii lucrului, se va verifica buna funcționare a mașinii de fileta se va pregăti corespunzător locul de muncă Scula se va fixa bine ^"RÎdkarea"ре’тазГmașina*pkseîor iVdtepoaitivelor se va face după ae proiecție nrevăzute în procesele tehnologice r“pXJea sculelor în mișcare de rotație, precum și cuplarea avansului mecanic Oari^neregulăasaruadefecțiune constatată în funcționarea mașinilor de filetat se va comunica maistrului VERIFICAREA CUNOȘTINȚELOR Să se aplice schemele structurale ale mașinilor de tarodat, evidențiindu-se particularitățile mașinii prevăzute cu lanț cinematic de filetare Să se arate necesitatea și modul de lucru al dispozitivului de compensare folosit la taro dare Care sînt părțile componente ce intervin în procesul de filetare prin copiere pe strungurile revolver? Să se indice lanțurile cinematice existente la mașinile de filetat, necesitatea interdependenței dintre ele și mișcările de lucru Analizindu-se schema cinematică a It așinii de filetat cu cap rotativ, să se scrie fluxul mișcărilor de lucru și modul de lucru al mașinilor de frezat filete scurte? în ce constau lucrările de întreținere ale mașinilor pentru prelucrarea file- telor și care sînt normele de tehnică a securității muncii la prelucrarea pe aceste mașini? CAPITOLUL MAȘINI PENTRU PRELUCRAREA PIESELOR CU DANTURĂ Piesele cu dantură, din categoria cărora fac parte roțile dințate, cremalie-rele, roțile melcate, arborii canelați și alezajele canelate, pot fi executate prin așchiere prin două metode principale de prelucrare: prin metoda copierii și prin metoda rulării Prelucrarea pieselor cu dantură prin metoda copierii se execută cu ajutorul unor scule, care au profilul golului dintre dinți Cu toate că sculele folosite la prelucrarea prin copiere au un cost redus și prelucrarea se poate realiza pe mașini obișnuite, precizia și productivitatea scăzute limitează procedeul numai la producția de serie mică și unicate Prelucrarea pieselor cu dantură prin rulare se caracterizează nu numai printr-o precizie ridicată, dar și printr-o productivitate mare, fapt ce recomandă procedeul la producția în serie mare și în masă Mașinile-unelte pentru prelucrarea pieselor de mașini cu dantură se pot clasifica după o serie de criterii, dintre care cele mai răspîndite sînt: — după metoda de generare a flancului dinților: mașini de danturat prin rulare și mașini de danturat prin copiere; — după felul divizării: cu divizare continuă și cu divizare periodică; — după operația tehnologică, mașini de prelucrat prin: fiezare, mortezare, rabotare, broșare, rectificare, șeveruire etc; — după forma suprafețelor pieselor cu dantură: mașini pentru prelucrat roți dințate cilindrice, mașini pentru prelucrat roți dințate conice, mașini pentru prelucrat cremaliere, mașini pentru prelucrat aiboii canelați etc Mașinile pentru prelucrarea pieselor cu dantură sînt construite de către întreprinderea mecanică Cugir și întreprinderea „înfrățirea Oradea MAȘINI PENTRU PRELUCRAREA ROȚILOR DINȚATE CILINDRICE Prelucrarea danturii roților dințate cilindrice se execută fie pe mașini-unelte aSflzaU, II P mașlnl-unell*’ mlvamal , mașina alagUdu-s In funcție de numărul de piese de pic una T? x « nerare a evolventei se deosebesc: mașini de prelucrat iTeHhidrice^prin copiere și mașini de prelucrat roți dințate cilindrice Drin^rulare ultima metodă fiind mai răspîndită datorită productivității și calității ridicate a suprafeței prelucrate a Mașini specializate de prelucrat roți dințate cilindrice prin copiere Pentru prelucrarea roților dințate cilindrice prin copiere нс folosesc mașini universale sau specializate dc frezat, mașini specializate dc morte,zaț etc Mașinile universale de frezat folosesc pentru prelucrare frezele disc-modui și frezele deget-modu , iar divizarea se face cu capul diyizor Prelucrarea dan ,urn cu freze disc-modul, dc obicei, se realizează pe mașinile universale dc frezat, ) Mașinile specializate de frezat danturi prin copiere cu freză deget-modul (fig ) sînt destinate prelucrării prin copiere a roților dințate de diamețre de — mm și module pînă la mm care nu pot fi prelucrate pe mașini dc frezat universale Pe batiul al mașinii se deplasează sania care realizează avansul longitudinal II pentru prelucrarea dinților pe toată lățimea Pe ghidajele săniei se găsește capul portsculă , care are posibilitatea deplasării de-a lungul acestor ghidaje, realizînd mișcarea de reglare III a adîncimii de așchiere Scula S, montată în arborele portsculă, execută mișcarea principală de așchiere I Pe lîngă aceste mișcări mai este necesară și mișcarea de divizare IV, executată de piesa P, montată pe suportul , după terminarea prelucrării unui dinte Lanțul cinematic de divizare are un motor de acționare independent Poziția piesei față de sculă se reglează prin deplasarea mesei pe ghidajele batiului (mișcarea V) ) Mașinile specializate de mortezat danturi prin copiere sînt destinate prelucrării roților dințate de module mici la producția în serie mare și în masă Se pot prelucra roți dințate cilindrice cu dinți drepți și înclinați, folo-sindu-se ca sculă un cap portcuțit de construcție specială care conține un număr de cuțite egal cu numărul dinților, profilate după forma golului dintre dinți Schema constructivă a capului portcuțite este reprezentată în figura Lanțul cinematic conține un mecanism de tipul bielă-manivelă BM care asigură o mișcare alternativă de — curse duble pe minut Mișcarea de pătrundere pe direcție radială pentru prelucrarea pe toată adîncimea dinților se realizează, periodic, la sfîrșitul fiecărei curse duble, în prima fază a operației se realizează retragerea cuțitelor S datorită depla- sării în sus a corpului în raport cu piesa fixă kcttstâ deplasare se face sub acțiunea arcului , tija rămînînd fixă Canalele înclinate din corpul asigură deplasarea radială a cuțitelor în această poziție de ridicare a corpului , cama K se află cu panta mică în sus, astfel îneît pîrghia să fie eliberată Fig Mașină de prelucrat roți dințate cu freză-deget-modul Fig Schema cinematică a unei mașini de rabotat roți dințate cu cuțite profilate cuțitele, La cursa de sus a piesei P, înainte ca aceasta să ajungă în contact cu P"Zi"' T™“‘ » Mișcările III (avans), IV(pătrundere) și V (reglare) se obțin mecanic sau manual prin mecanisme șurub conducător-piuliță care pentru mișcarea V se găses c intr-un plan perpendicular pe planul mișcărilor II și III I-anțul cincinal ic de avans vertical care asigură prelucrarea pe toată lungimea dintelui conțineți roțile de schimb și л w f * La mașinile orizontale de frezat roți dințate cu freză melc piesa este fixata jn poziție orizontală, iar căruciorul împreună cu scula se află pe ghidajele batiu* lui Pentru realizarea prelucrării, scula și piesa execută mișcai i identice turat lucrînd cu cu^it-pieptene o elice, identică cu elicea din care face parte dintele roții Pentru aceasta, mișcarea principală de așchiere I se combină cu mișcarea de rotație V/, efectuată de sculă, rezultînd mișcarea elicoidală Pentru prelucrarea roților dințate de dimensiuni mari sînt construite m?și- nile la care piesa este montată în poziție verticală Schema în vederea de sus a unei asemenea mașini este reprezentată în figura Pe aceste mașini, în afară de dinți drepți și înclinați, se pot prelucra și dinți în V Mișcarea principală de așchiere este executată de cuțitele-roată , împ > ună cu suportul portsculă care se deplasează pe ghidajele săniei Angrenarea dintre cuțitul-roată și piesa de prelucrat P rezultă din combinarea mișcărilor de avans circular II și III La cursa de revenire a mișcării de așchiere I tot scula execută și mișcarea de îndepărtare IV, ca și mișcarea de pătrundere V înclinarea danturii se obține prin suprapunerea peste mișcarea rectilinie ck așchiere , a unei mișcări de rotație VI, obținută de la camele cilindrice Cu s-a notat păpușa portpiesă ) Mașinile de mortezat cu cuțit pieptene se folosesc la prelucrarea prin metoda rulării a danturilor exterioare drepte, înclinate sau în \ în timpul prelucrării este imitată angrenarea unei roți dințate (e i a Qc prelucrat) cu o cremalieră (cuțitul-pieptene) După poziția axei geomek :ce a piesei de prelucrat se deosebesc: mașini verticale și mașini orizontale Părțile componente principale și mișcările ciclului e ucru, a o mașina verticală de mortezat cu cuți L-pieptene, rezulta dm figura Scula St ix în suportul împreună cu sania execută mișcarea principala de așcrueie l în vederea evitării frecării dintre sculă și piesa, SUPOVU/ r kiî cută mișcarea de pendulare IV Direcția mișcării к PTSelT/s? ѵІг dinților Pentru aceasta, la prelucrarea dinților i eIm , ghidaje înclina în plan vertical cu unghiul de inc nu ic ; mișcarea de avans cir- Semifabricatul P montat pemasa t p Îția raJia căruciorului pe ghidajele tiuusvcisa MAȘINI PENTRU PRELUCRAREA RO] ILOR DINȚATE CONICE După forma dln Ubr, U JHIM - “ înclinați), cu dinți în Д* ‘'“sită mașini care diferă între ele în funcție de Prelucrarea acestui i ț dinților de sculele și metodele folosite, particularitățile constructive ale dinților, u / Generarea danturii robilor conice se realizează de regulă prin nilare, deoarece metoda generării prin copiere conduce la obținerea unui profil de dinte cu o precizie foarte mică Mașinile de executat roți dințate conice prin rulare au o productivitate foarte mare dar sînt foarte complexe necesitînd personal de deseivire cu calificare înaltă Dintre acestea se menționează mașinile de rabotat și mașinile de frezat dantură Fig Schema mașinii de danturat roți dințate conice cu două cuțite, în vedere laterală și de sus a Mașini pentru rabotat dantură conică dreaptă sau înclinată Aceste mașini pot fi cu unul sau două cuțite Mașinile de rabotat cu un singur cuțit au un randament scăzut, din care motiv, mai frecvent folosite sînt mașinile de rabotat cu două cuțite (fig ) Muchiile așchietoare ale cuțitelor materializează flancurile omoloage a doi dinți învecinați cu care angre- nează semifabricatul în timpul pre- lucrării Cuțitele *$ împreună cu suportul execută mișcarea principală de așchiere I — care este rectilinie-alternativă — pe ghidajele radiale ale săniilor Angrenarea dintre roata plană de referință și roata de prelucrat are loc ca urmare a mișcării de rotație II, executată de platoul și mișcarea de rotație III executată de piesa de prelucrat , Păpușa portpiesă se deplasează pe glii-dajeie circulare rotind piesa de prelucrat cu unghiul [ , astfel ca genera oarea conului de divizare să fie paralelă cu planul roții plane de referință, poziție care se evidențiază numai în vederea de sus a mașinii Mișcarea de divizare IV Fig Materializarea dintelui roții plane de referință prin dinții montați pe periferiile a două discuri de frezat se execută după prelucrarea completă a fiecărui dinte sau după fiecare cursă dublă și se obține de la un mecanism melc-roată melcată b Mașini de frezat dantură conică dreaptă sau înclinată Aceste mașini, din punct de vedere cinematic și funcțional, sînt asemănătoare cu mașinile de rabotat cu două cuțite, cu diferența că scula o constituie o pereche de freze disc S (fig ) cu diametrul între și mm și cu dinții montați astfel îneît se întrepătrund în golul aceluiași dinte al piesei P гм n ișnuie ue irezat dantură, mișcarea principală este de rotație continua a tzc oi, apt ce piczintu un avantaj față de mașinile de rabotat danturi , la care mișcarea principala fiind rectilinie-alternativă introduce solicitările dina mice care constituie surse dc vibrații c Mașini de prelucrat roți dințate cu dinți curbi Roțile dințate conice cu dinți curbi, ca și roțile dințate cilindrice Mașinile de șeveruit lucrează cu o sculă numită șever și au o cinematică relativ simplă La șeveruire, roata dințată de prelucrat este pusă în aceeași situație ca la angrenare, scula prezentînd caracteristicile roții de angrenat cu Fig Schema mașinii de șeveruit diferența că flancurile ei sînt prevăzute cu crescături care desprind așchii foarte subțiri La șeveruirea roților dințate cilindrice se folosesc șevere disc, iar la șeveruirea roților melcate șevere melc Mașinile de șeveruit se execută în diverse variante și, după poziția axei de rotație a semifabricatului, se clasifică în mașini orizontale și mașini verticale Mașinile de șeveruit verticale se folosesc în special la prelucrarea roților dințate de dimensiuni mari Părțile componente principale și mișcările ciclului de lucru ale unei mașini de șeveruit orizontale sînt reprezentate în figura Capul portsculă conține lanțul cinematic al mișcării principale I executa- , dc regulă, pe calc ta de scula S in ambele sensuri, in vederea prelucrării ambelor flancuri Semifabricatul se montează între vîrfurile păpușilor și Pentru crearea forței nțccsaie desprindem așchiei, semifabricatul este frînal, de regulă, pe cale hidraulica Avansul longitudinal II și cel radia! III este executat de masa împreună cu sania j, care glisează pe ghidajele verticale ale batiuiui b Mașini de rectificat roți dințate în construcția mașiniloi moderne roțile dințate sînt supuse unor solicitări puternice și \ilczc periferice ajungînd la peste m/s, condiții care presupun prelucrarea foarte precisă și îngrijită a lor Dintre diferitele metode de finisare a danturii roților dințate, rectificarea este metoda care corectează cele mai multe tipuri de erori, de dimensiuni, de divizare, de simetrie, de formă, de înclinație, de excentricitate, de calitate a suprafeței, rămase după operațiile anterioare Mașinile de rectificat dantură pot fi clasificate după felul pieselor d nelucrat sau după principiul de prelucrare După felul pieselor există mașini de rectificat dantura roților cilindrice, conice, a cremalierelor, a arborilor cane-lați etc sau mașini pentru rectificarea danturilor drepte, înclinate și curbe După principiul de prelucrare se deosebesc mașini de rectificat dantură prin copiere sau prin rulare Mașinile de rectificat prin copiere au cinematică simplă Principiul este asemănător cu frezarea danturii cu freze disc modul Profilul secțiunii părții active a discului este identic cu profilul golului dintre doi dinți Mașinile de rectificat prin rulare sînt cele mai răspîndite, datorită prec iz' i de obținere a parametrilor danturii Tipurile constructive se deosebesc prin forma sculei și prin ciclul de lucru al mașinii Principiul rulării imită angrenarea unei roți dințate (piesa) cu о сгеп I un dinte fiind materializat de sculă sau angrenarea unei roți melcate (piesa) cu un melc sculă Profilul secțiunii radiale a sculei poate reprezenta între g secțiune a unui dinte al cremalierei, pe care rulează piesa așa cum este ca u c / ‘-■ST', >j£ S'V defectat produc din piesele situate ' acestui sistem constă în pierderile dc timp I pînă la formarea stocurilor necesare i ' Capacitatea depozitelor intermediare • Dezavantajul în depozitul intermediar la punerea în funcțiune a liniilor în depozitele intermediare dintre sectoare P i ] , ■ sc ca>cule ză în funcție de dimensiunile semifabiicn uhu și de ritmul liniei sau sectoarelor respective Productivitatea hmei automate depinde în marc măsură de stabilirea judicioasă a numărului de sectoare și a capacității depozitelor intermediare După modul cum transportate semifabricatele de la un post de lucru Ia altul, se deosebesc linii automate cu transportarea liberă a semifabricatului și linii automate, la caic semifabricatul este transportat împreună cu dispozitivul în care este fixat Liniile automate cu transportarea liberă a semifabricatului se utilizează la prelucrarea pieselor relativ mari, de tipul carcaselor, care au suprafețe de așezare corespunzătoare Semifabricatul este transportat de un lanț prin alunecare pe rigle, iar în dreptul posturilor de lucru este orientat precis fața de scule și fixat La liniile automate la care semifabricatul este însoțit de dispozitivul în care este fixat, după parcurgerea cursei active, piesa prelucrată se desprinde din dispozitiv, iar acesta se reîntoarce în vederea parcurgerii unui nou ciclu de lucru, cu un nou semifabricat O linie automată se compune din următoarele părți principale: elementele de batiu; unitățile de lucru; linia de transfer între posturile de lucru; linia auxiliară pentru readucerea dispozitivului de prindere a semifabricatului și mecanisme și instalații auxiliare Elementele de batiu se construiesc asemănător ca și pentru mașinile-unelte agregat individuale din elemente normalizate și sînt legate între ele cu ajutorul elementelor de legătură sau cu ajutorul elementelor liniei de transfer Transportul semifabricatului de la un post de lucru la următorul se real-zează cu ajutorul liniei de transfer Construcția acesteia depinde în primul rînd de faptul că semifabricatul se transportă cu sau fără dispozitiv Transportul se realizează cu ajutorul unui lanț special sau cu dixerse mecanisme cr re asigură mișcarea intermitentă pe o cursă bine deteiminată Semifabrk -sau dispozitivul alunecă pe rigle sau pe role, iai în dreptul postului de lucra este fixat în vederea prelucrării Liniile auxiliare de readucere a dispozitivelor în vederea parcurgerii unu* nou ciclu de lucru cu un alt semifabricat, pot fi: cu întoarcerea dispozitivelor pe o linie auxiliară, amplasate sub linia de transfer; cu întoarcerea dispozitivelor pe o linie auxiliară amplasată deasupra liniei de transfer; cu mtoar cerea dispozitivului pe o linie auxiliară laterală amplasată m planul liniei de transfer; cu linia de transfer construită cu ciiciuț închis, astfel că u\c n dispozitivului are loc la parcurgerea circuitului de luciu Mecanisme l Instalații auxiliare Pentru ea o linie automată să-și poată m-deplinîSiiîe complexe trebuie să fie dotată cu o gama de mecanisme dis ucpnni mncțiiie со Acestea servesc la asigurarea ciclului de lucru autoXVal\Tn?eia^Lransporiul așchiilor, la prinderea și desprinderea seni i-f aii H c a t u lui,hla funcționarea sis emu ui de răcire ștmgre, la controlul operațiilor și a dimcnsiuniloi obținuți, , „Hii ntă pentru comanda automata a ciclului de lucru Soluția mai des u z , P^caIlice cu ceu hidraulică și electrică Apara-constă in combinau i ■ asemănătoare cu cele utilizate în general tura și elementele cm slhut mașinilor-unelte agregat, la automatizarea mașinilor-unciu și r îndepărtarea așchiilor se asigura dc la fiecare post, de luciu, de regula iu mod automat, cu mecanisme elicoidale, cu benzi metalice sau de cauciuc, cu mecanisme cu lopcți etc Așchiile sînt adunate in lăzi sau cărucioare speciale, cu care sînt îndepărtate periodic Răcirea și ungerea sculelor se realizează de la o conducta centrală sau de la sistemul propriu de răcire a liniei automate Instalația lichidului dc răcire este astfel construită îneît să poată servi atît în vederea îndepărtării așchiilor cît și a curățirii (spălării) părților active ale sculelor în vederea controlării operațiilor efectuate pe linia automată se intercalează posturi de control în cazul cînd operația controlată nu este executată corect ca dimensiune sau formă geometrică, apare un semnal luminos, care indică postul și felul defecțiunii Pentru ca o linie automată să funcționeze corect, trebuie ca sculele să aibă muchiile tăietoare neuzate, deci ca schimbarea sculelor să se efectueze simultan la diferite posturi de lucru după intervale economice, bine stabilite Deoarece unii factori care influențează uzarea sculelor pot varia, durabilitatea acestora variază din care cauză schimbarea sculelor nu poate fi lăsată la latitudinea personalului de deservire a liniei, iar schimbarea efectuată la intervale constante poate să nu fie economică Pentru indicarea momentului în care uzura sculei a ajuns la limita maximă, se folosesc diferite aparate Aceste aparate funcționează pe baza numărării ciclurilor de lucru efectuate de scula respectivă, măsurării componentelor forței de așchiere etc La atingerea valorilor maxime admise se aprinde un semnal luminos care indică necesitatea schimbării sculei La construcțiile moderne de linii automate, reascuțirea sculelor uzate și poziționarea lor se realizează tot în ciclul automat al liniei Tabloul de comandă cuprinde organele de comandă și de control ale liniei automate Pentru pornirea și oprirea funcțiunilor liniei se folosesc butoane pentru închiderea sau întreruperea circuitelor electrice, iar pentru controlul funcționării, becuri de diverse culori, amplasate pe schema liniei, care indică funcționarea normală sau anumite defectări CONSTRUCȚIA UNITĂȚILOR DE LUCRU Unitățile de lucru reprezintă subansambluri caracteristice mașinilor-unelte agregat și liniilor automate Acestea sînt subansambluri care asigură sculei mișcarea principală de așchiere, de regulă mișcare de rotație, și mișcarea de avans, de regulă mișcare rectilinie Datorită varietății mari a tipurilor de operații, a procedeelor tehnologice, a regimurilor de așchiere, a modurilor de realizare și transmitere a mișcărilor etc , în practică se utilizează o mare gamă de tipuri și dimensiuni dc unități de lucru Sînt utilizate la antrenarea unei singure scule sau mai multor scule simultan și la efectuarea diverselor operații, de exemplu: burghiere, adîncire, lamare, filetare, strunjire, frezare etc Unitățile de lucru pot fi clasificate după diverse criterii: — după felul operației sînt unități de lucru de burghiere, de filetare, de alezare, de strunjire, de frezare etc ; — după puterea motorului electric de antrenare slut unități de lucru foarte mici, mijlocii și mari Valorile care limitează grupele depind de felul operației executate De exemplu, pentru unitățile de burghiere sînt valabile valorile: foarte mici de , - , kW; mici de , - , kW; mijlocii de , - kW și mari de - kW; - după modul dc realizare a mișcării principale sini unități dc lucru acționate cu motor electric, hidraulic și pneumatic sau combinații ale acestora; - după organul care execută mișcarea de avans, se deosebesc: unități de luciu cu pinolă, la care mișcarea dc avans este executată de sculă, împreună cu Pinolă m care se găsește arborele principal, corpul fiind blocat pe ghidaje; uu! , *uuu h; caro mișcarea de avans a sculei se realizează prin deplasarea imitații de lucru respective; unități de lucru speciale Cdiactei ist ic la unitățile de lucru este ciclul de lucru și modul dc realizare a acestuia Principalele faze ale ciclurilor sînt: - apropierea rapidă a sculei către semifabricat; avansul de lucru (tehnologic), care poate avea valoare constantă sau variabilă, continuă sau discontinuă etc ; - retragerea rapidă a sculei, în vederea schimbării semifabricatului; - oprirea ciclului de lucru a Unități de lucru cu pinolă Unitățile de lucru cu pinolă se pretează la operații de prelucrare a alezatelor de diametre pînă la mm, puterea motorului electric de acționare fiind de pînă la kW La aceste unități de lucru, mișcarea de avans II (fig ) este executată de sculă împreună cu pinolă în care se găsește arborele principal , iar corpul este blocat pe ghidaje Mișcările de potrivire a sculei în raport cu dimensiunile piesei de prelucrat, apropierile și îndepărtările rapide se fac prin deplasarea unității de lucru Mișcarea se obține de la motorul electric După modul de realizare a mișcării de avans (deplasarea pinolei), se deoo besc unități de lucru la care pinolă se deplasează manual și automat (cu meca nisme cu came, cu mecanisme șurub-piuliță, cu mecanisme pinion-creiuaLe^ hidraulic, sau prin combinarea diferitelor mecanisme) ) Unitățile de lucra cu pinolă la care mișcarea de avans este obțmuă mecanisme cu came (plane sau spațiale) sînt foarte răspîndite, deoarece ac stt construcții prezintă avantajul că sînt simple și sigure în funcționare si po realiza orice lege de mișcare a sculei, asigurînd repetarea uniforma a ciclurilor, în cazul modificării ciclului de lucru, este necesară numai schimbarea camei Printr-o profilare corespunzătoare a camei, se poate obține repetată a pinolei în vederea eliminării așchii loi de pe canalele burg unii în cazul prelucrării alczajelor adînci Lanțul cinematic al unității de lucru cu pinolă acționată cu camă este reprezentat în figura B Unitate de lucru cu plnolfl P'jj, , l antul cinematic al unității de lucru cu pinolă la care mișcarea de avans este obținută cu mecanisme cu came Ч дй '*"' ■’■■ г ! ж- А ѵ \ Л Лк” Fig Unitate de lucru cu pinolă la care mișcarea de avans este obținută cu mecanism pinion-cremalieră Fig Unitate de lucru cu pinolă la care mișcarea de avans este obținută hidraulic Mișcarea principală I efectuată de arborele principal împreună cu scula se obține de la motorul electric M prin mecanismul de reglare format din roțile de schimb А, В și cutia de viteze CV Cama К care comandă avansul II primește mișcarea de la lanțul cinematic principal, față de care se află într-o relație de dependență Odată cu rotirea camei, culisa C execută o mișcare oscilatorie, imprimînd sculei mișcarea de avans și de retragere Arcul R asigură contactul camei cu tachetul T Aceste unități de lucru sînt utilizate pentru cazurile în care cursa sculei nu depășește mm, reglarea unității de lucru în raport cu dimensiunile pieselor realizîndu-se manual ) Unități de lucru cu pinolă la care mișcarea de avans este obținută cu mecanism pinion-cremalieră (fig ) Mișcarea de avans II este primită de la lanțul cinematic principal prin intermediul cutiei de avansuri CA Mișcarea principală I se transmite de la motorul electric la arborele principal (situat în interiorul pinolei ) prin intermediul cutiei de viteze CV Mișcarea de apropiere și retragere rapidă este executată de către unitate prin mecanismul șurub-conducător piuliță Sc- , csltq este acționat de motorul electric I prin intermediul reductorului ) Unitatea de lucru cu pinolă la care mișcarea de avans este obținută hi draulic (fig ) Mișcarea de avans II se realizează hidraulic cu ajutorul pompei , acționată direct din cutia de viteze CV a lanțului cinematic principal De la pompă, uleiul este dirijat spre motorul hidraulic Sensul de mișca e a pistonului se schimbă cu inversorul Mișcarea principală I se transmite în același mod ca la celelalte unități de lucru prezentate anterior b Unități de lucru deplasabile La aceste unități de lucru avansul sculei este realizat prin deplasarea unității de lucru pe ghidajele batiuiui Ele sînt destinate antrenării mai multor scule simultan, ajungînd ca de la același mecanism de acționare mișcarea sa se ramifice Ia zeci de scule de lipul celor de burghiat Puterea motorului electric vaiiază între și k\V, iar forța dezvoltată, în vederea realizării avansului, este cuprinsă între și daN Mișcarea de avans poate ii obținută pe cale mecanică, hidraulică, electrică și pi in combinații ale acestora Avansul dc lucru și cel rapid se pot realiza prin lanțuri cinematice dependente dc lanțul cinematic principal sau de un motor electric independent (fig ) Avansul dc lucru li st obține prelulnd mișcarea din lanțul mișcării principale (motorul electric -cutia de viteze CV* arborele principal А P) din cutia dc viteze și se transmite la piulița ce se rotește în timp ce șurubul conducător Sc rimiînc imobil Deplasările rapide, sînt obținute independent tot cu mecanismul șurub-piuliță, acționat de motorul electric , prin inter Flg Unitate dc lucru la care avansul dc lucru șl cel rapid sînt de- pendente dc lanțul cinematic principal mediul redactorului Mișcarea principala I executată de arborele principal, este preluată de la motorul electric , după ce a fost reglată corespunzător dc cutia de viteze CV c Unități de lucru speciale Mașinile-unelte agregat cele mai răspîndite sînt construite pentru operații de burghiere, alezare, adîncire etc Se tinde ca prelucrările pe asemenea mașini să se extindă și pentru operații tipice strungurilor, mașinilor de frezat etc Construcția unităților de lucru pentru aceste operații diferă dc a unitățilo fr’o-site la operațiile dc prelucrare a alezajelor prin existența unei legături cinema*re rigide între mișcarea de rotație și de translație a arborelui principal în figura este reprezentată o unitate de lucru pentru frezare cu evidențierea lanțului cinematic al mișcării principale J, acționat de motorul electric prin intermediul roților dințate zlt z , a roților de schimb А, В și a roților dințate z , z între roata dințată z și arborele AP există posibilitatea unei deplasări axiale, pentru a permite sculei mișcarea de pătrundere III, ce se realizează mecanic (șurub-piuliță, pinion-cremalieră etc ) sau hidraulic Mișcare?, de avans II se obține prin deplasarea unității dc lucru pe ghidajele I ale i țiului Tendința în construcția mașinilor-unelte agi egal modei ne este mărire g a-dului de universalitate, de automatizare, de realizare a unui număi cn aA mare de operații, utilizînd cît mai multe tipuri și dimensiuni de seu e a Fig Unitate de lucru pentru frezare в Fig Unitate de lucru cu schimbarea automata a sculelor aceste mașini linia de transfer se reduce la un dispozitiv care asigura deplasări scurte piesei în vederea poziționării ci față de scule Dimensiunile mașinii se reduc considerabil, deoarece numărul posturilor de lucru se reduce la minimu Posibil , „ i > O astfel de unitate dc lucru, la care sculele se pot schimba in mod automat, este reprezentată în figura Unitatea dc lucru execută mișcarea de avans II pe ghidajele batiului S Mișcarea principală I a sculei este primita de la motorul electric După terminarea ciclului de lucru cu scula aflată în poziția de lucru, capul portsculă ’ execută o mișcare dc divizare circulară III în jurul axei aducînd în poziția de lucru scula următoare Mișcarea dc divizare este de °, fiind doi arbori portsculă — ' După terminarea operației, scula se schimbă în mod automat, cu o nouă sculă, operație efectuată dc autoope-ratorul (mină mecanică) Sculele sînt montate și poziționate în dispozitivele mecanisme de inversare a sensului mișcării; CV și CA mecanisme de reglare a mărimilor de ieșire (cutie de viteze și cutie de avansuri) în scopul efectuării operațiilor auxiliare (oprirea și pornirea lanțurilor cinematice generatoare, schimbarea turațiilor și ал arsurilor, montarea și demontarea piesei etc ) se folosesc lanțurile cinematice care asigură mișcarea de rotație a frezei auxl Ilare Una din posibilitățile de a comanda și acționa lanțurile cinematice auxiliare este acflonarea manuală a lor de către frezorul care lucrează la această mașină, caz în care mașina de frezat este o maștnă-unealtă obiș- nuită neautomatizată MU A doua posibilitate de a acționa aceleași mecanisme, în totalitatea lor, sau numai unele dintre acestea, constă în utilizarea elementelor de automatizare ca de exemplu, came, opritoare, șabloane, panouri de comandă cu butoane, cartele sau benzi perforate, benzi magnetice etc, Ansarnb u acestora formează programul mașinii cine, corespunzător ciclului de prelucrate a pu sei, comandă și acționează aceleași nisme, mașina de frezat devemn as ini-unelte identice prea cnnd aceeași piesă, prin simpla multiplicare a benzii program Ca dezavantaje se pot menționa: costul ridicat al echipamentului de comandă numerică, care de regula are o valoare de cri mai mare decît al mașinii-unelte propriu-zise; — anumite condiții impuse de o utilizare eficientă a mașinilor-unelte cu comandă numerică; — asigurarea existenței unui personal specializat pentru conceperea ș i elaborarea benzilor-program și pentru intervenții urgente în cazul defectării aparaturii de comandă numerică; — precizia acestor mașini este limitată actualmente la ± , mm, în Hm; ce multe piese necesită toleranțe de ordinul micronilor Mașinile-unelte cu comandă numerică se clasifică ținîndu-se seama ck modul de comandare a mișcărilor săniilor după direcțiile axelor de coord Ле După acest criteriu, aceste mașini-unelte se împart în: — mașini-unelte cu comandă numerică fără legături funcționale între mișcările individuale ale săniilor pe direcțiile coordonatelor, grupă din ca?* fac parte: mașinile de burghiat în coordonate, mașinile de alezat și frezat, mașinile de frezat, strungurile etc ; — mașinile-unelte cu comandă numerică cu legături funcționale între mișcările individuale pe direcțiile coordonatelor, grupă în care se încadrează toate mașinile-unelte de prelucrat profiie (nu prin copiere): mașini de frezat profiie, strungurile de prelucrat profiie, mașinile de tăiat cu flacără etc Această comandă mai poartă denumirea și de comandă de conturare La rindul lor mașinile-unelte fără legături funcționale între mișcări se împart in două subgrupe distincte: — mașini Ia care scula nu prelucrează în timpul efectuării mișcărilor săniei fiind comandate numai atingerea unor puncte (de exemplu, mașina dc burghiat în coordonate) Acest tip de comandă se numește comandă de poziționare comandă punct cu punct; — mașini la care scula prelucrează în timpul efectuării mișcărilor săniilor după direcțiile de coordonate se efectuează totdeauna paralel cu axele de coordonate ale mașinii de la un punct inițial pma la un punct final țde exemplu, frezarea în unghi drept, strunjirea cilindrica în trepte etc ) Acest tip de comandă se numește comandă de prelucrare liniară cictcmp DP AXE DE COORDONATE PENTRU MAȘINILE UNELTE CU COMANDĂ NUMERICĂ , ,ielirnrp» interschimbabilității datelor de programare Pentru unificarea ș ’ t t sistemul ISO pentru standardizarea axelor la toate mașinile-unelte axa‘ f C \“cXCjU eU,„ axa Z este normală pe masa mașkdi S= pozitiv al deplasării după axa Z a mașinii este sensul pentru care distanța dintre sculă și piesă crește Axa de mișcare X reprezintă axa principală dc mișcare în planul în care se realizează poziționarea piesei față de sculă La mașinile la care nu se rotesc nici piesa, nici scula (de exemplu la mașini de rabotat), axa X de mișcare este paralelă cu direcția principală de așchiere și sensul pozitiv corespunde cu sensul de așchiere; la mașinile la care se rotește piesa (dc exemplu la strunguri, mașini de rectificat rotund etc ), axa X este radială și paralelă cu ghidajele săniei transversale, sensul pozitiv al mișcării X corespund retragerii unei scule montată pe portsculă principală a săniei transversale; la mașinile la care se rotește scula, sensul pozitiv al axei X este spre dreapta, privind dinspre arborele principal către piesă Axa Y de mișcare este perpendiculară pe axele X și Z, formînd cu acesta un triedru de sus direct (fig ) Deci, axele sistemului de coordonate propriu mașinii-unelte cu comandă numerică se notează cu X, У, Z Poziționarea originii sistemului nor al de coordonate (X= , Y și Z= ) este arbitrară în figurile , și sînt reprezentate sistemele de coordonate la un strung normal, la o mașină de frezat verticală și la o mașină de frezat orizontală, luînd ca bază suprafața de așezare a piesei Literele fără semnul prim (') sînt folosite pentru notarea mișcării sculei, iar literele cu semnul prim ( ) pentru notarea mișcării piesei Sensul mișcării este considerat pozitiv, dacă este notat prin litere cu semnul prim (') Fig Slste iul normal de coor- donate la mașlnlle-unelte cu comandă numerică Fig Sistemul de coordonate la un strung normal /Z I Fig Sistemul de coordonate la o mașină de frezat verticală *r' Fig Sistemul de coordonate la o mașină de frezat orizontală în ceea ce privește mișcările de rotație, acestea se notează cu literele Л, В și X, У și Z în Sistemul de coordonate la un strung carusel C, corespunzătoare axelor X, У și Z, in jurul cărora se efectuează mișcarea de rotație s sensul pozitiv fiind cel al unui șurub dreapta Funcție de numărul axelor dc coordonate comandate numeric, mașinile-unelte se definesc cu comenzi după două axe, după trei sau mai multe axe Astfel, dacă în afară de mișcările primare de translație rectilinie X, Y și Z există și mișcări de translație secundare, paralele cu acestea, ele se vor nota cu U, respectiv cu V și W Dacă există și mișcări de ordinul trei, ele se vor nota cu P, respectiv cu Q și R De exemplu, la strungul carusel (fig ), în afara posibilităților de mișcare rectilinie ale căruciorului superior dreapta după direcțiile cundare ale căruciorului lateral U și W și mișcări de translație de ordinul trei ale căruciorului superior stingă P și R, Cu C' s-a notat mișcarea de rotație a platoului în jurul axei Z Se recomandă să se considere ca mișcări de translație liniare primare, mișcările care sînt cele mai apropiate de arborele principal Urmează mișcările secundare de translație și apoi mișcările de ordinul trei, cele mai depărtate de arborele principal ' și У, există mișcări de translație se- FLUXUL DE INFORMAȚII LA PRELUCRAREA MECANICĂ PE MAȘINI-UNELTE CU COMANDĂ NUMERICĂ săniei pe distanța AS Dacă rotirea Automatizarea după program numeric a mașinilor-unelte se realizează prin două feluri de circuite: circuite deschise (de comandă numerică) și circuite închise (de reglare numerică) Comanda numerică se realizează după schema bloc din figura , u, în care sania a mașinii-unelte este deplasată cu ajutorul elementului de acționare , comandat prin impulsuri (impulsuri dc curent sau impulsuri hidraulice) Impulsurile de comandă ajung la elementul de acționare prin canalul d, după citirea purtătorului de program și prelucrarea informațiilor în sistemul dc comandă numerică Fiecărui impuls introdus în elementul de acționare îi corespunde o rotire a șurubului^ conducător cu unghiul Д f ?a P ro?ra,n‘P,csfi f întocmită de către tehnologul progra-П ii ' *anf,ȘCj Pr°g,'am-P>esâ mașina de perforat benzi g, realizează programu -mașină (banda perforată) l Pînă în acest moment, informațiile de încr i sînt tiansnuse și prelucrate în afara mașinii (partea a, în fig ) Pur-tatoru de piogram șe introduce în sistemul mașinii-unelte (partea b, în fig ), unde este citit de dispozitivul de citire și decodificare h, la ieșirea caruia informațiile de lucru sînt îndreptate pe două canale: informațiile de comutație q trec la memoria z, iar informațiile de deplasare trec în memoria k Informațiile de comutație sînt conduse la arborele principal sau Ia cutia de viteze (pentru comanda unei anumite viteze), la capul revolver (pentru comanda rotirii periodice a acestuia), la sistemul de răcire etc Informațiile de deplasare sînt furnizate elementelor de comparație ale sistemelor de reglare numerică a deplasărilor după axele X și Y Notațiile , și au aceleași semnificații ca în figura SISTEME DE NUM ERAȚI E SI CODURI UTILIZATE ÎN TEHNICA COMENZII NUMERICE Echipamentele de comandă numerică pot „înțelege" informațiile care li se transmit numai în măsura în care acestea sînt reprezentate într-un anumit fel, reprezentare cu care ele au fost „învățate" încă din faza de concepție și execuție Din aceste considerente, precum și din motive de soluționare tehnică a schemelor electrice componente, în condiții economice acceptabile, s-a ajuns la formula ca toate datele să fie reprezentate codificat Cea mai uzuală formă de codificare a datelor a devenit cea numerică, care a pătruns într-un domeniu foarte larg de aplicații, iar unul din acestea este reprezentat de comanda numerică în acest scop se folosesc mai multe sisteme de numerație și coduri Sistemul de numerație zecimal în acest sistem de numerație, pentru exprimarea oricărui număr se folosesc zece cifre: , , , , , , , , , on-derea fiecărei cifre este determinată de poziția ei în șirul de ci re care or mează numărul Conform formulei de exprimare a unui număr intr-o baza de numerație, se poate scrie codificat orice număr zecimal De exemplu, numărul , codificat se scrie astfel: = - + - + - - * ° Rezultă că neutru înregistrarea unui număr codificat in sistemul zecima ne u^Surtător de infSții (cartelă sau bandă perforată) este necesar ca acesta să Ие prevăzut cu un număr dc piste egal eu numărul rangurilor rem-Xi’ar £Гааге piață£ « Д р— “•‘'"'Hă lungimii mar, a cartelei sau benzii perforate ele>em„i к,-ппг ti aîe rangului zecimal respectiv (fig ) Acest cod se utilizează pentru înregistrarea pe programe, datorit» lungimii mari a cartele! ucnxn ’ Pentru scrierea unui număr în sistemul binar Sistemul de nurP"(!!r„ j ! Un număr în sistemul binar se ordonează deuft c f и j Sif)temul binar eSte foarte mult utilizat în sinile-unelle cu comandă numerică, deoarece utili-II ■ turoglslrnr » numerica are In vede™ raptul eă agnetice se folosesc în cazul în care densitatea informațiilor ХОІІІІІІІІІІІІІІІІІІІІІІІІІІІГІІІІІІНІ І I I ІІІ I I '■ IУ у Vi I i'i и і’ТГі Tj I I i i - IIIIHIIIIII g z\iȚmj * Щііін L —L L -J ă se producă în ambele sensuri (de exemplu, la mașinile de conturat cu comandă numerică) ~ D S-au realizat construcții de piulițe hidrostatice trece prin canalele d și uleiul trece din nou în rezervor în piulița i , rin trat fațftde piulița și presiunea în toate pune lipsa încărcării,, șur „ aPHCarea unei sarcini axiale, șurubul se deplasează »• “ ₽rin Fig Șurub conducător cu bile, cu recirculație Fig , Schema unei piulițe hidrostatice droselele de compensare și introduse în schemă Pentru o bună funcționare a piulițelor hidrostatice, șurubul trebuie să fie centrat perfect în piuliță, deoarece o deplasare radială a șurubului față de piuliță reduce considerabil rigiditatea axială a transmisiei La ieșirea șurubului din piuliță, aceasta este prevăzută cu capace care formează o etanșare combinată cu pîslă și labirinturi b Construcția ghidajelor Reducerea coeficientului de frecare la deplasarea săniilor sau meselor ma- șinilor-unelte cu comandă numerică se realizează prin aplicarea ghidajelor de rostogolire (fig ), în locul celor de alunecare Corpurile de rulare pot fi bile (fig , a), ace (fig , b) sau role (fig , c) în cazul ghidajelor cu bile, piesele și sînt legate de partea fixă , iar piesa se leagă de^ elementul mobil (sanie, masă) ; bilele sînt distribuite în coliviile Piesa se folosește pentru reglarea jocului a Fig Schema de ghidaje de rostogolire în ghidaj sau pentru crearea unei strîngeri preliminare Reglarea se realizează prin deplasarea piesei spre stînga cu ajutorul șurubului de reglare , după care aceasta se fixează la baza cu ajutorul șurubului de fixare Pentru a se obține o stabilitate mare a mișcării săniilor și meselor, se introduc în construcția mașinilor -unelte cu comandă numerică ghidajele hidrostatice Funcționarea unui ghidaj hidrostatic se aseamănă cu aceea a unei piulițe hidrostatice c Construcția lagărelor arborilor principali Mașinile-unelte cu comandă numerică trebuie echipate cu arbori principali care să asigure o mișcare dc rotație cu precizie ridicată și o bună stabilitate la vibrații Aceste condiții sînt satisfăcute în buna măsură de către lagărele hidrostatice care asigură realizarea frecării lichide pentru domenii largi de variație a turației arborelui principal, chiar și la turații foarte mici Deoarece la lagărele hidrostatice forța portantă se creează prin introducerea lubrifiantului sub presiune între suprafețele portante ale lagărului, pelicula portantă se menține și separă suprafețele dc frecare chiar și la viteze foarte reduse sau chiar înstărea de repaus a arborelui principal, înlăturînd astfel complet procesul dc uzură Lagărele hidrostatice asigură și o preci- zie ridicată dc rotație a arborelui principal și se caracterizează printr-o rigiditate sporită și coeficient ridicat de amortizare a vibrațiilor, deci comportare dinamică foarte bună, precum și printr-o încălzire foarte redusă Construcția lagărelor hidrostatice O variantă constructivă de lagăr hidrostatic este reprezentat în figura Uleiul debitat de o pompă cu debit constant ajunge în buzunarele lagărului prin orificiile , executate în mijlocul zonei solicitate a lagărului și este refulat din acesta prin interstițiul dintre fusul și lagăr, iar în unele cazuri și prin unele canale longitudinale care se practică în pragurile ce despart buzunarele lagărului Orificiile prin care se introduce uleiul sub presiune în lagăr, se execută cu diametre mici, în scopul creării rezistenței hidraulice necesare dozării debitului de ulei introdus în lagăr Pe conductele de alimentare a fiecărui buzunar se pot monta drosele sau regulatoare de presiune (în cazuri mai pretențioase) Construcția fusului conic creează posibilitatea reglării secțiunii intersti-țiului de ieșire a uleiului din buzunarele lagărului hidrostatic și, deci, a reglării presiunii din buzunare, păstrînd constantă presiunea în circuitul de alimentare a lagărului CENTRE DE PRELUCRARE O categorie specială de mașini-unelte cu comanda numerica o con* âuie centrele de prelucrare Acestea se obțin din strunguri, din mașini orizon a ИММИ Tabelul (continuare) Deplasarea laterală a m linii mecanice cu scula Deplasarea magaziei cu scule și depozitarea sculei Retragerea laterală a mtinii mecanice Retragerea axială a mlinii mecanice și începerea timpului efectiv de lucru Retragerea magaziei cu scule Căutarea poziției sculei Deplasarea magaziei cu scule Apucarea sculei șl pregătirea pentru schimbare Fig Centru de prelucrare cu magazin de tip tambur în ceea ce privește magazinul de scule, acesta poate fi de forma unui disc, cu montarea sculelor în locașuri dispuse pe suprafața laterală de forma unui tambur, cu montarea sculelor în locașuri dispuse pe partea frontală (fig ) și de forma unui lanț, pe ale cărui zale se prind locașurile de montare a sculelor (fig ) Sculele se montează în locașurile magazinului deja reglate, corespunzător operațiilor ce le vor executa La centrul de prelucrare din figura , mina mecanică preia sculele din magazinul și, printr-o mișcare de translație pe orizontală a suportului , urmată de o mișcare pe verticală pe direcția arborelui principal, o introduce în arborele principal Masa , sania și masa rotativă execută mișcări după axele X, Y și W în cazul centrului de prelucrare din figura , sculele sînt montate pe lanțul , de unde sînt preluate de mîna mecanică prin mișcări pe orizontală, iar pentru aducerea sculei pe direcție paralelă cu arborele principal Fig Centru de prelucrare cu magazin de tip lanț suportul al mîinii mecanice se rotește cu ° în jurul unui ax vertical din p anu Igurii într-un plan paralel cu planul vertical ce trece prin arborele principal VERIFICAREA CUNOȘTINȚELOR Să se arate în ce constau comenzile lanțurilor cinematice la o mașină-unealtă obișnuită, la o așină-unealtă automatizată și la o mașină-unealtă cu co- mandă numerică Să se evidențieze structura unei mașini cu comandă numerică Să se stabilească sistemul de axe de coordonate la o mașină de alezat și frezat Să se explice circulația fluxului informațiilor de lucru la o mașină-unealtă cu comandă numerică Care sînt sistemele de numerație și codurile folosite în tehnica comenzi Ir г numerice? numerică, caracteristicile și destinația lor Să se arate componența și funcționalitatea dispozitivelor de citire a programului înscris pe benzi perforate Să se evidențieze diferența dintre programarea manuală și programarea asistată de calculator Să se arate necesitatea folosirii soluțiilor constructive de tip șurub-con icâtor cu bile, ghidaje de rostogolire, lagăre hidrostatice la mașinii e-une Re cu comandă nu ierică Ce sînt centrele de prelucrare și cum se realizează schimbarea sculelor^ CAPITOLUL MAȘINI, UTILAJE Șl INSTALAȚII PENTRU PRELUCRAREA MATERIALELOR PRIN EROZIUNE Prelucrarea prin deformare plastică și așchiere devine nesatisfăcătoare din punct de vedere economic sau chiar imposibil de aplicat, la piesele din materiale cu duritate foarte mare, refractare, fragile, la piesele cu suprafețe cu configu rații complexe etc Limitarea procedeelor de prelucrare convențională în aceste situații a determinat apariția și dezvoltarea de mașini, utilaje și instalații bazate pe utilizarea proceselor de eroziune pentru îndepărtarea adaosului de material Procesele de eroziune sînt definite ca procese de distrugere a integrității straturilor de suprafață ale obiectului supus eroziunii prin acțiuni determinate de un agent eroziv Prelevarea de material, la prelucrarea prin eroziune se face sub formă de particule mici (cu dimensiuni sub mm, microscopice, dizolvate etc ), care trebuie îndepărtate din spațiul de lucru, deoarece ele pot frîna sau opri continuarea eroziunii Principalele forme de eroziune de interes tehnologic sînt redate în figura , în funcție de care se clasifică mașinile, utilajele și instalațiile pentru prelucrarea prin eroziune, după cum urmează: — pentru prelucrarea prin eroziune electrică; — pentru prelucrarea prin eroziune cu plasmă; — pentru prelucrarea prin eroziune electrochimică; Eroziune Electrică {cu descărcări electrice) Electrochimică Chimica (prin dizolvare ano* (prin dizolvare dico cu sursa exteri- cu substanțe oara de curent electric) chimic active) Cu radiații Abrazivă Cavitcittonală (cu particule * abrazive in suspensie) Eleclrochimico fi electrică Abrazivă și cavi!abonată m cimp uHrosanic E lectricâ cavii of tonală și ab raiivi Fig Principalele forme de eroziune de interes tehnologic pentru prelucrarea prin eroziune chimică; — pentru prelucrarea prin eroziune complexă electrochimică și electrică; — pentru prelucrarea prin eroziune cu radiații; pentru prelucrarea prin eroziune complexă abrazivă și cavltațională MAȘINI, UTILAJE Șl INSTALAȚII PENTRU PRELUCRAREA PRIN EROZIUNE ELECTRICĂ Prelucrarea metalelor prin eroziune electrică se bazează pe efectele erozive complexe, discontinue și localizate a unor descărcări electrice prin imp’h amorsate în mod repetat între obiectul de prelucrat și un electrod Mașinile de prelucrat prin eroziune electrică pot fi universale, speciale și specializate Indiferent de tipul constructiv, principalele părți componente ale acestor mașini sînt: generatorul de impulsuri (fig ), sistemul d іе-glare automată a avansului (interstițiului) , electrodul (scula) S, piesa de prelucrat P, rezervorul de lichid dielectric , filtrul , pompa , sistemul de răcire , cuva pentru mediul de lucru (dielectric) și dielectricul , șam nivi|jjre însă prezintă în același timp diferențe spe-"HkețrSdeului ca: blocul ultmsoiiie (formal din concentratorul ultrasonic ', Л i carcasa blocului ultrasonic ), sisteme de avans s steme Mașini, utilaje și instalații /г /J / Sania verticală II se deplasează pe monlanl nl Plutitorul limitează nivelul suspensiei obrazive de rezervorul , îmhi-zînd circuitul electromagnetului care la rindul său comandă deschiderea unei valve Cu s-a notat transmisia de la sistemul de avans După sonice se și specializate, iar după poziția principale (sensul vibrației blocului ullrasonic) pol li: verticale, orizontale și chiar înclinate Mașinile speciale și specializate sînt în general de Lip agregat, cu mai multe posturi de lucru, construite din subansambluri tipizate în vederea prelucrării pieselor prin eroziune ultrasonica, sînt necesare următoarele mișcări: — mișcarea principală care este determinata de oscilația longitudinală cu frecvență ultrasonica a corpului ajutător; - mișcări de avans, rectilinii sau curbilinii și care se clasifică funcție de direcția lor față de mișcarea principală în: mișcări de avans longitudinale, transversale și curbilinii în cadrul prelucrării există o singură mișcare principală și una sau mai multe mișcări dc avans ÎNTREȚINEREA MAȘINILOR, UTILAJELOR SI INSTALAȚIILOR PENTRU PRELUCRAREA MATERIALELOR PRIN EROZIUNE întreținerea acestor mașini, utilaje și instalații se va face numai de către personal specializat pentru aceasta Verificarea funcționării instalațiilor hidraulice se va face periodic Astfel, lunar, se va verifica buna funcționare a pompelor, a cantității de dielectric existent in circuitul hidraulic șt a uleiului din instalația de ungere și periodic Vor fi curățate rezervoarele și filtrele de rezidurile acumulate în urma prelucrării (nămol) Pentru curățirea acestora, instalația hidraulică va fi golită de dielectric numai după o pauză de cel puțin h, timp în care se pot scurge rezidurile de eroziune Pentru colectarea nămolului din filtru, se deschide ventilai (robinetul) inferior al acestuia, nămolul scurgîndu-se intr-un vas întrerupătorul cu plutitor va fi controlat continuu întrucît el reprezintă o protecție și siguranță contra unui pericol de incendiu al dieleclricuhu Umplerea instalațiilor hidraulice se va face cu dielectric nou, care nu a mai hmu° °S St aVea Vede,C d, ( ) unde d este diametrul frînghiei b Cabluri Cablurile din sîrme de oțel sînt cele mai răspîndite organe de tracțiune pentru sau toroane grupate prin înfășurare în jurul unei inimi, într-unul sau mai multe straturi concentrice, cu excepția cablurilor plate, care sînt construite dir cabluri alăturate în plan și cusute Sînt preferate cablurile cu toroane de secțiune rotundă, deoarece au o durată de serviciu mai îndelungată Toronul (fig ) este format dintr-un mănunchi de sîrme răsucite în jurul unei sîrme centrale sau a unei inimi, într-un singur strat sau în mai multe straturi concentrice Din punctul dc vedere al materialului inimii, se recomandă în condiții noi-male de exploatare, folosirea cablurilor cu inimă vegetală, deoarece aceasta se poate impregna cu o unsoare neutră, care să o ferească de coroziune sau putrezire și, în același timp, să fonneze un rezervor de unsoare oaie să asigute i rea cablului în interiorul său Cablurile cu inima minerală (azbest) se folosest așinile de ridicat, fiind formate dintr-un ansamblu de sîrme de oțel Fig Secțiune transversală tntr-un toron Fig Simbolizarea sensului de cablare Fig Cabluri dc oțel atunci cînd temperatura mediului în care lucrează mașina este ridicată, iar cablurile cu inima metalică se folosesc în condițiile în care cablul trebuie să suporte o compresiune transversală puternică (cabluri ce se înfășoară pe tobe netede în mai multe straturi) Cablarea, adică înfășurarea sîrmelor în toroane și înfășurarea toroanelor pe inima cablului, se poate executa spre dreapta, cablare Z (fig , o) sau spre stingă, cablare S (fig , ă) în urma cablării, se formează: — cabluri simple (fig , ă) construite d intr-un singur toron; — cabluri duble (fig , b) construite din șase cabluri simple sau toroane înfășurate în jurul unei inimi; — cabluri triple (fig , c) obținute prin înfășurarea în jurul unei inimi a sașe cabluri duble Dintre acestea, cele mai folosite sînt cablurile duble de construcție normală Cablurile sînt caracterizate prin diametrul d, prin numărul de toroane numărul și diametrul sîrmelor și prin rezistența teoretică de rupere la întindere Diametrul tobei (tamburului) pe care se înfășoară cablul se ia D> și D >( ) , unde este diametrul sîrmelor Cablul se calculează avîndu-se în vedere solicitarea dată de întindea sau încovoiere pe porțiunea de înfășurare pe lobă; | ai ■ “ț ! / r" (d fiind diametrul nominal al barei de oțel rotund pentru lanț); — lanțuri cu zale scurte cu pasul p, cuprins între d și d (fig ' Lanțurile cu zale lungi se folosesc la transportoare și elevatoare Lanțurile cu zale scurte, cu diametrul sîrmei de și de mm se f L pentru acționarea manuală a mecanismelor de rid’cat, iar cele cu di e : de — mm se folosesc atît ca organe de tracțiune cit și pentru leo nilor, caz în care sînt prevăzute la un capăt cu o za de capăt și la ' ' un cîrlig sau la ambele capete cu zale de capăt (fig ) După precizia dimensiunilor, lanțurile se împart în: — lanțuri necalibrate, avînd o abatere maximă de i % la pas și de iM % diametrul oțelului rotund pentru lanț; zalele acestor l ințur глкп cu dimensiunile cu care au ieșit din fabricație; — lanțuri calibrate, cu abaterea maximă de ± % la pas de zz %, i diametrul oțelului rotund pentru lanț Lanțurile calibrate se execută cu zale scurte sau lungi si sînt folosite x tobe sau pe role, cu dinți sau cu locașuri I Lanțurile sudate sînt solicitate la tracțiune, iar calculul lor se face ei lația: [daN], ( ) în care: este forța care solicită lanțul la tracțiune, in daN; d — diametrul nominal al barei de oțel lotund din care este executat lanțul» în d d Scripeți Scripeții și angrenajele fac legătura dintre sursa de energie și sarcină, introducînd între acestea un factor de multiplicare sau de demultiplicare La mașinile și instalațiile de ridicat se folosesc scripeți ficși, mobili, precum și combinații de scripeți Scripeții ficși (fig ), numiți și scripeți de ghidare, se compun dintr-o rolă , care se rotește liber pe un ax, , susținut de o furcă Dacă se neglijează frecările F=Q în practică, la orice scripete există pierderi prin frecarea rolei pe ax și prin rigiditatea organului flexibil de tracțiune Din cauza rigidității cablului, acesta ia forma din figura , adică se mărește brațul de pîrghie al sarcinii Q și se micșorează brațul dc pîrghie al forței active F cu valoarea e; datorită acestor pierderi, pentru ridicarea sarcinii Q, forța F trebuie să fie mai mare decît aceasta, adică: / •«aî/»oci ciulii тлр'П'Ьтчі mecanismul de închidere de ridicare și altul pentru mecanismul închidere Elg b baKulantA a b Fig Graifăr C Pentru încărcarea graifarului se procedează astfel: — se slăbește cablul mecanismului de închidere (fig , a), ceea ce provoacă deschiderea cupelor sub acțiunea greutății proprii, întrucît traversa superioară se menține fixă; — se desfășoară cablul mecanismului de ridicare (fig , ă), graifărul fiind așezat deschis pe suprafața materialului — se menține cablul de ridicare slăbit și se acționează cablul de închidere (fig , c) a cupelor Această mișcare provoacă încărcarea graifă-rului, întrucît, datorită greutății proprii a graif ărului, cupele pătrund în materialul de transportat și graifărul de închide plin; — se acționează, apoi, ambele cabluri (fig , d), mecanismul de ridicare ridicînd graifărul, și mecanismul de închidere menținînd cupele în poziție închisă Cu s-a notat urechea de prindere, cu bara de legătură, cu rola superioară a palanului și cu rola inferioară a palanului Graifărul se descarcă prin acționarea mecanismului de închidere-deschi-dere c Electromagneți de ridicare Pentru ridicarea și transportarea materialelor feroase se folosesc ca dispozitive de prindere electromagneți; aceștia pot ridica sarcini sub formă de blocuri, piese, așchii, deșeuri etc Electromagneții de ridicare se fixează de cfrligele macaralelor Folosirea electromagneților înlătură complet munca manuală, necesară pentru prinderea sarcinilor, încărcarea și descărcarea executîndu-se într-un timp minim Un electromagnet de ridicare (fig ) se compune dintr-o carcasă , din oțel turnat, de formă circulară, în interiorul căreia se află bobina din slrmă de cupru sau de aluminiu izolată Bobina este închisă la partea de jos cu placa protectoare , din material nemagnetic (alamă sau aluminiu) Bobina este alimentată cu curent continuu, la tensiunea de — V, Fig Electromagnet de ridicare Fig Ridicarea sarcinilor cu ajutorul unui set de electromagnețl printr-un cablu flexibil La partea de jos a electromagnetului se prinde sarcina (laminate, table, blocuri de fontă) La ridicarea electromagnetului cu sarcina, cablul de alimentare se înfășoară pe o tobă specială, montata pe căruciorul macaralei Forța de atracție a electromagnetului depinde de suprafața polilor (armătura ), de intensitatea curentului de bobină și de mărimea întrefierului care se creează între piesele de ridicat și poli La întreruperea curentului, piesele nemaifiind atrase, se desprind și cad Pentru încărcarea și descărcarea tablelor în vagoane, se utilizează seturi de electromagnețl fixați de traversă (fig ), care la rîndul ei este prinsă în cîrligul unui pod rulant sau al unei macarale ORGANE PENTRU DEPLASARE л ocină de ridicat, pentru a putea deservi utilajele amplasate pe o supra-mi cît mai mare, trebuie să albă posibilitatea de deplasare Depla față de lucr idicat se poate face utllizîndu se roțile de rulare pe șine sarea mașinnoi а Fig Roți do rulare pentru căi normalei а — roată conducătoare; b — roată condusă (macaralelor dcplnsablle pe șine de rulare), roțile pneumatice sau șenilele (macarale deplasabile pc СЙІ fără șine) a Roți de rulare în construcțiile obișnuite de mașini de ridicat se folosesc roți de rulare pentru căi normale și roți dc rulare pentru căi suspendate ) Rotile de rulare pentru căi normale pot fi conducătoare și conduse Roțile conducătoare, spre deosebire de cele conduse, care îndeplinesc numai funcția de rulare, au rolul de a transmite momentul necesar învingerii rezistenței la înaintare Roata de rulare conducătoare (fig , ă) este constituită din roata de rulare propriu-zisă, de care se fixează, prin intermediul unor șuruburi, o coroană dințată, care primește mișcarea de rotație Roata de rulare condusă (fig , b) se deosebește de roata de rulare conducătoare prin aceea că îi lipsește coroana dințată Obada roților conducătoare și conduse poate fi cilindrică sau conică Primele tipuri de roți se utilizează la cărucioare, iar al doilea tip la poduri rulante ) Rotile de rulare pentru căi suspendate sînt din punct de vedere funcțional conducătoare și conduse Roțile conducătoare sînt prevăzute uneori cu o coroană dințată turnată, împreună cu roata, care angrenează cu un pinion care îi transmite cuplul motor necesar deplasării Roțile de rulare pentru căi suspendate se deplasează pe talpa inferioară a căii de rulare formată din profile I și se așază totdeauna în perechi în figura sînt reprezentate formele constructive ale roților de rulare pentru căi suspendate Ele se pot executa cu suprafața de rulare conică (fig , a), puțin bombată (fig , b) sau cilindrică (fig , c) Roțile de rulare pentru căi suspendate se montează liber pe ax, axul fiind fixat de părțile laterale ale căruciorului Ele se monteată pe bucșe din bronz, în cazul utilizării la mecanismele cu viteze de deplasare reduse și cu capacitate de ridicare mică sau pe rulmenți (fig ) Fig Formele constructive ale roților de rulare pentru căi suspendate Fig Montajul pe rulmenți al roților de rulare pentru căi suspendate Fig Șină cu suprafața de rulare bombată b Șine Pentru căile de rulare normale ale cărucioarelor macaralelor, poduri kr rulante etc se folosesc șine de diverse forme, funcție de destinația și tip’-I mijlocului respectiv Căile de rulare folosite la deplasarea utilajelor și instalațiilor de ridicat cu roți cu obadă cilindrică sînt de obicei de secțiune patrată sau dreptunghiulară Pentru roțile cu obadă tronconică se folosesc șine ciupercă cu suprafața de rulare plană sau bombată (fig ) Pentru utilajele care se deplasează la sol se utilizează șine de cale ferată, iar pentru utilajele suspendate, profile dublu T SISTEME DE ACȚIONARE în timpul funcționării, o mașină de ridicat poate avea mișcări de translație în plan vertical (ridicare și coborîre), mișcări de translație în plan orizontal și mișcări de rotație Mecanismele care realizează aceste mișcări pot fi acționate manual sau mecanic Acționarea manuală se utilizează de obicei pentru mecanisme de ridicat cu capacități de ridicare mici și pe distanțe scurte Dispozitivele pentru acționare manuală pot fi, funcție de tipul mecanismului de ridicat, manivele simple, manivele de siguranță, roți de manevră pentru lanț, cabluri sau lanțuri legate direct de elementele mașinii Sarcina maximă la care poate fi folosită acționarea manuală este KX, aceasta datorită forței limitate a omului Acționarea mecanică este astăzi foarte răspîndită și utilizează mașini cu abur sau motoare cu ardere internă, instalații cu acționare hidraulică sau pneumatică și motoare electrice ■ > > i » *x • Acționarea cu abur se folosește în special la macaralele de cale ferată și Ia macaralele plutitoare Ea se caracterizează printr-o manipulare simplă, ni reținere și reparare ușoară, siguranță mare în exploatare Dezavantajele ^l n minl conîum neproductiv de combustibil în perioada întreruperii ■ Fig Vinci cu șurub logic la operațiile care necesită forțe foarte mari (îndreptarea construcțiilor care se poate sau mecanic metalice, presarea roților etc ) Vinciul hidraulic (fig ) se compune din cilindrul , în deplasa pistonul de ridicare , sub acțiunea unui lichid (ulei mineral, apă cu glicerină, alcool etc ) pompat cu o pompă acționată manual sau mecanic Pompa se compune din pistonul , cilindrul , supapa de aspirație , supapa de refulare , rezervorul și pîrghia de comandă Lichidul din cilindrul de ridicare se întoarce în rezervor prin robinetul Cînd pîrghia capătă o mișcare de oscilație (înainte-înapdi), lichidul de lucru este absorbit prin supapa de aspirație și trecut prin supapa de refulare în cilindrul I, provocînd ridicarea pistonului cu sarcina de ridicat care reazemă pe el Corpul cilindrului este prevăzut la partea superioară cu o garnitură din piele, pentru asigurarea etanșeității La capătul de sus al cursei pistonului se deschide o supapă de siguranță, astfel îneît această poziție superioară nu poate fi depășită, lichidul refulat în cilindru revenind în rezervor Pentru coborîrea sarcinii se deschide robinetul și lichidul este evacuat din cilindrul în rezervorul Fig Vinci hidraulic în timpul funcționării, presiunea în cilindri atinge valori pînă la daN/ /cm , ceea ce necesită asigurarea unei etanșeități deosebite atît a cilindrului de ridicare cît și a celui de acționare Pentru accelerarea operației de ridicare și coborîre a sarcinilor grele, se folosește vinciul hidraulic cu acțiune dublă (perpetuum) (fig ) El are o înălțime de ridicare mare, limitată doar de posibilitatea de sprijinire la ^ferioară а vinciului Se ri-a“c? ciandrul prin introducerea uleiului prin supapa uleiul dc sub piston ieșind prin supapa se introduc sub cilindru elementele de r&zemare după care se introduce ulei în spațiul dc sub pistonul prin supapa După deplasarea pistonului, spre partea superioară a cilindrului, sub piston se introduce adausul , și operația se repetă ) Electropalanele sînt motor electric, palan factorial sarcinii Fig Vinci hidraulic cu acțiune dublă mecanisme de ridicat independente alcătuite dintr-un o frînă, un reductor cu roți dințate cilindrice, o tobă, un cu organ flexibil pentru ridicare, un cîrlig pentru suspendarea Electropalanele pot fi fixe sau mobile Electropalanele fixe sînt atîrnate fie de grinzile sau planșeele atelierelor, fie pe capre speciale Electropalanele fixe se pot monta și pe sol; în acest caz ele înlocuiesc troliile Electropalanele mobile se fixează pe un cărucior care se poate deplasa pe o cale suspendată, astfel că electropalanul poate realiza pe lingă mișcarea de ridicare și coborîre a sarcinii și deplasarea sarcinii în lungul căii ) Troliile sînt mecanisme de ridicat care se utilizează la deplasarea diverselor sarcini pe șantierele de construcții, la lucrări de prospecțiuni sau sînt înglobate în construcția diverselor tipuri de ascensoare sau macarale Se deosebesc trolii cu acționare manuală, trolii cu acționare mecanică și trolii cu acționare electrică a) Troliile cu acționare manuală se construiesc ca trolii de montaj sau ca trolii de perete Troliul cu un tambur (fig ) se compune din șasiul , alcătuit din două scuturi solidarizate între ele, între care se găsesc două perechi de roți dințate și din tamburul , pe care se înfășoară cablul de ridicare Marginile tamburului sînt înalte, pentru a permite înfășurarea cablului pe mai multe rînduri Arborele , acționat de manivela , are posibilitatea să se deplaseze în direcția axei sale, pentru schimbarea angrenajelor și adaptarea vitezei, în funcție de sarcină Fig » Troliu manual cu un tambur în poziția din figură, roata dințată , fixată pe arborele ,angrencaza cu roata dințată a arborelui , pe care se găsește și roata dințata , care angrenează cu roata dințată , fixată pe arborele al tamburului în acest caz, rotația se transmite de la arborele , prin perechea de roți — , la arborele , și de la acesta, prin roțile — , la arborele tamburului în această poziție, troliul se folosește pentru sarcini mari Prin deplasarea arborelui spre drapta, roata dințată iese din angie-narea cu roata dințată și prin deplasarea mai departe, roata dințata (fixată pe arborele ) intră în angrenare cu roata dințată a arborelui ' 'T°i' •' snrc*n* *” orlcc P,,nrl nl halci In care r ,e montat, comandat SSl P°?’ ‘h’ P’,,m cu Rotoare electrice, cu mașini acționate eleni * aie c“ aiGcre intcrna Cele mai răspîndite sînt macaralele de retine л a Ci UU шо^сагс separate pentru fiecare mecanism (de ridicare, de rotire, de deplasare a căruciorului sau de ‘ Macaralele rotitoare se folosesc în atelier lucrări de construcție etc Clasificarea macaralelor rotitoare se face: ~ posibilitatea de dep asare: fixe, mobile pe cale dc rulare proprie, mobile fără cale de rulare proprie; — după felul brațului: cu braț constant, cu braț basculant, cu braț telescopic; — după felul mecanismului de ridicare: mecanism dc ridicare fix și mecanism de ridicare deplasabil (cu cărucior de sarcină); — după felul coloanei sau turnului: cu coloană (turn) fixa și cu coloană (turn) rotitoare a) Macaralele rotitoare fixe cu braț constant (fig ) sînt constituite dintr-o coloană fixă (fixă sau rotitoare) montată prin intermediul unor șuruburi, pe o fundație și un braț constant , care se rotește împreună cu coloana Pentru echilibrarea brațului în partea opusă acestuia, se montează o contragreutate Mecanismul de ridicare este montat fix și servește la manipularea sarcinilor pe verticală Rotirea coloanei, respectiv a brațului, la sarcini mici se execută manual, iar la sarcini mari cu acționare mecanică Asemenea macarale se utilizează în depozite, magazii și ateliere pentru înălțimi de ridicare de — m, sarcini de cel mult kN și lungimi de braț de pînă la m b) Macaralele rotitoare fixe cu mecanism de ridicare deplasabil (fig ) se compun din coloana fixă , brațul rotitor , mecanismul de ridicare deplasabil pe brațul orizontal, constituit dintr-un electropalan cu căruciorul , mecanismul de deplasare al căruciorului și contragreutatea pentru echilibrare Acest tip de macara se utilizează atît în ateliere pentru deservirea mașinilor-unelte cît și pentru mecanizarea operațiilor de încărcare și descărcare Sarcina nominală și înălțimea de ridicare a acestor macarale sînt determinate de parametrii electropalanului utilizat c) Macaralele Derrick sînt destinate ridicării sarcinilor mari cînd este necesară o deschidere mare a brațului de ridicare Fig Macara rotitoare fixă cu braț constant Fig, Macara rotitoare fixă cu deschidere variabilă — Mașini, utilaje și instalații I g Macara Derrlck Macaraua Derrick (fig ) se compune clin coloana rotitoare /, menținută în poziție verticală de doi tiranți rigizi , fixați la ° unul față dc altul, și din brațul oscilant , articulat la baza coloanei și avînd capătul superior legat printr-un palan de capătul superior al coloanei rotitoare în cazul macaralelor pentru sarcini mari, capetele tiran ți lor trebuie să fie fixate solid în pămînt prin amenajarea de fundații speciale Mecanismele pentru ridicarea și coborîrea sarcinii pentru oscilarea brațului și pentru rotirea coloanei pot fi acționate manual, mecanic sau mixt Troliile respective se montează într-o încăpere în afara macaralei, putînd fi executate sub formă de trei agregate independente, sau sub formă de troliu, cu trei tobe și cu cuplaje de fricțiune înălțimea de ridicare a acestor macarale poate atinge m, iar raza de acțiune — m ) Macaralele de perete sînt instalațiile de ridicat fixate sau care circulă pe căi de rulare amplasate pe pereți Din acest motiv, aceste macarale se amplasează numai în interiorul halelor industriale sau depozitelor pe care le servesc în figura este reprezentată o macara de perete fixă, cu acționare mecanică, la care se deosebesc: brațul , care constituie totodată și calea de rulare a căruciorului electropalanului; coloana pe care este fixat în consolă brațul macaralei; lagărul inferior rezemat pe un suport încastrat în perete; lagărul superior , montat de asemenea pe un suport încastrat în perete; tiran-tul al brațului; electropalanul cu cărucior Lagărul inferior este prevăzut cu un rulment radial axial pentru a putea prelua încărcările datorită sarcinii și greutății proprii în direcție verticală și orizontală Lagărul superior este prevăzut cu rulment radial (nu preia sarcini axiale) Comanda unei macarale de perete se face de la sol; căruciorul electropalanului putînd fi acționat electric sau tractat manual Rotirea brațului macaralei se face manual ) Macaralele rotitoare mobile se pot roti în jurul axei, avînd în același timp posibilitatea dc a se deplasa pe suprafața de lucru I Fig GO Automacara AM- cu braț: normal în poziție de transport După modul în care se realizează deplasarea macaralelor rotitoare mobile pe teren, se deosebesc: macarale rotitoare mobile cu deplasare pe cale de rulare proprie (șine) și macarale rotitoare mobile cu deplasare fără cale de rulare proprie a) Macaralele rotative cu deplasare pe căi cu șine includ și macaraua portic utilizată la mecanizarea operațiilor de transbordare a mărfurilor în porturile maritime și fluviale Pe porticul macaralei este posibilă circulația vagoanelor de cale ferată pe una sau două linii b) Macaralele rotitoare mobile fără căi derulare proprii au o largă întrebuințare în întreprinderi, depozite, magazii etc , deoarece prezintă o rază mare de acțiune, iar funcționarea lor nu depinde de existența unei căi de rulare sau a unei surse de energie Se deosebesc: automacarale, macarale autopropulsate, macarale pe șasiu de vagon de cale ferată, macarale pe cărucior, macarale pe tractor, macarale portal pe pneuri etc Automacaralele (fig ) sînt instalații de ridicat montate pe șasiuri de autocamion sau șasiuri de construcție specială care se pot deplasa rapid de la un punct de lucru la altul Automacaralele se construiesc în țara noastră pentru o capacitate de ridicare de kN înainte de începerea lucrului, este necesară așezarea pe sol a reazemelor operație care se execută prin acționare hidraulică, zată de către automacara printr-un troliu Mecanismele automacaralelor cu capacL acționate de motorul autocamionului care asigură automacaralele cu capacitate de ridicare maie и Ridicarea sarcinii este reali- Mecanismele automacaralelor cu capacitate de automacaralele cu capacitate de ridicare mare, care sînt montate execută numai deplasarea in ‘u‘a|| motor mon-pentru acționarea mecanismelor macaralei este ast^a fi tranSmisă direct tat pe platforma rotitoare Energia furnizata de n* ‘ % formă de Ia mecanisme în cazul acționării mecanice sauJ M'Xbinate energie ca în cazul acționărilor electrice, ii( i ппнЛилг і ММѴ ІИЦЦ ^i (’irrirosi ivuiioarcior este necesar , în schimb pentru impune un conducător auto calificai Siguranța in exploatare a mașinilor Utilajelor și instalațiilor dc ridicat și tianspm tal este * ondiționaln și de electuarea ia timp a lucrărilor dc întreținere și reviziL Dc modul cum șiuL luate masurile lehnico-organizatorice privind asiguiaiea poisoualului calificat și a materialelor necesare pentru efectuarea lucrărilor dc întreținere și re\ izii, depinde luncționarea fără întreruperi a acestor mașini, utilaje și instalații Pentru obținerea unor rezultate corespunzătoare in exploatare, se, recomandă Iurmarea do echipe complexe de mecanici și electricieni îndrumați și supravi-ghoați de un cadru tehnic (tehnician, maistru) care să poală interveni în oriei* moment cînd prezența lor este necesară Acest personal trebuie să fie bine pregătit profesional, instruit asupra atribuțiilor lor și să cunoască instalațiile O exploatare rațională a mașinilor, utilajelor și instalațiilor de ridicat și transportat necesită ungerea repetată a elementelor și mecanismelor care servesc la transmiterea și transformarea mișcării La o funcționare în mediu cu mult praf, uleiul trebuie schimbat mai des sau, dacă e posibil, să sc folosească cuzineți speciali care funcționează fără ungere în situațiile cînd sîrmcle din componența traverselor încep să se rupă, cablurile vor fi schimbate în cazul lanțurilor articulate, uzarea articulațiilor conduce la a lungi rea fazelor, fapt ce modifică pasul lanțului, rczultînd o funcționare cu șocuri a mecanismului De asemenea, după un anumit timp, inateria-încercarea lanțurilor care sc afla datoreșlc diferenței de viteza ce apare între aceasta și scut de descărcare, frecării părților alele în care se așează cablurile, datorita goanelor și lagărelor, uzarea se datoreșlc ungerii necorespunzător, pătrundem impun , montajului necorespunzător Canalele tuzi-limentarea lor cu ulei sa se facă in transmisiilor cu roți dințate și cu șurub-să nu intre impurități între supra-Le,nKC‘u benzilor tamburele de frină, «опйііё dtaC"urnm" te Жd •«***£ frecare este eliminată printr-o reglare corectă a lumi și în timpul lucrărilor de întreținere vor fi normativele protecție a muncii specifice instalațiilor de ridica t în vigoare Iul obosește și din această cauză este necesara în exploatare Uzarea benzilor se materialul ce se încarcă, dispozitivelor cu laterale de batiul mașinii etc La roțile pentru cablu se uzează can alunecării dintre cabluri și roți în cazul cuzineților, manșoi insuficiente, utilizării unui ulei necorc între suprafețele de frecare sau a neților trebuie să fie tăiate coreei, iar a zonei cu presiune maximă Pentru a se evita uzarea prematură a melc, trebuie să se asigure ungerea dinților, i fețele de lucru și să se evite șocurile puternic La frîne se uzează căptușeala saboți lor sau Cu ocazia efectuării lucrărilor executarea acelor operații care sa inului dc ridicat , macaralei etc de întreținere se va urmări în primul rînd asigure în continuare funcționarea mecanis- Vcrificarca echipamentului mecanic și electric al macaralelor, a dispozitivelor de siguranță și protecție, a căii de rulare, a ungerii carii, a cablurilor sau lanțurilor de tracțiune, respectiv a starn tehnice- trebuie să stea în atenția componenților echipei care fac lucrările dc întreținere ~ De efectuarea unor lucrări dc bună calitate este răspunzător șeful de echipa Acestuia îi revine responsabilitatea verificării în final a tuturor lucrărilor și dacă s-au luat toate măsurile de protecție pentru punerea în funcțiune a instalației Astfel se va urmări dacă motoarele, redactoarele și celelalte elemente componente sînt bine centrate și fixate, dacă toate legăturile electrice sînt făcute corect, dacă apărătorile de protecție ale elementelor în mișcare sînt puse la locul lor și sînt prinse corespunzător Pentru certificarea muncii depuse, a operațiilor executate cît și confirmarea terminării lucrărilor de întreținere, șefului de echipă îi revine obligația să consemneze acestea, sub semnătură, în registrul de supraveghere MĂSURI DE TEHNICĂ A SECURITĂȚII MUNCII LA MAȘINILE, UTILAJELE Șl INSTALAȚIILE DE RIDICAT SI TRANSPORTAT Pentru asigurarea securității muncii la mașinile, utilajele și instalațiile de ridicat și transportat este necesar să fie luate următoarele măsuri: — indicarea capacității de transport; — construirea unor îngrădiri de protecție peste curelele de transmisie, peste lanțuri, asupra transmisiilor cu roți dințate și cu șurub-melc etc ; — folosirea dispozitivelor de protecție cu semnalizare sonoră, luminoasă sau mecanică în construcția mașinii și asigurarea funcționării lor permanente prin examinarea sistematică, repararea sau înlocuirea lor; — asigurarea cerințelor impuse locului de lucru din punct de vedere al vizibilității, al comenzii rapide a mașinii, al circulației ușoare; căile de acces pentru personalul de deservire vor fi protejate contra accidentelor cu plase sau balustrade; cunoașterea riguroasă a normelor de exploatare pentru fiecare mașină, utilaj sau instalație; — verificarea izolării cablurilor electrice și echipamentului electric în vederea evitării accidentelor datorită acțiunii curentului electric; — interzicerea manipulării materialelor inflamabile în apropierea întrerupătoarelor eleetiice, întrncit scinteile ce apar la aceste întrerupătoare pot provoca incendii; — utilajele și instalațiile de ridicat și transportat să fie echipate cu estinc-toare; — efectuarea instructajului de protecția muncii la întreg personalul care ucreaza cu mașinile, utilajele și instalațiile de ridicat și transportat și să se urmareasca pe teren modul de însușire și de aplicare a instrucțiunilor de tehnica securității muncii verificarea cunoștințelor Sa se indice principalele tipuri de ridicat și transportat Să se precizeze caracteristicile ridicare și tracțiune folosite la constructive de mașini, utilaje și instalații și destinația elementelor flexibile pentru așinile, utilajele și instalațiile de ridicat Să se arate modul de fixare a capetelor frînghiilor, cablurilor și lanțurilor in condițiile prevenirii accidentelor de muncă Să se prezinte caracteristicile constructive ale organelor dc ghidare de tipul rolelor utilizate pentru frînghii, cabluri și lanțuri Să se arate modul în care se face fixarea capătului frînghiei și cablului pe tobele respective Care sînt cele mai reprezentative tipuri de palane și caracteristicile funcționale ale lor? Să se prezinte principalele tipuri de organe de prindere a sarcinilor în func- ție de felul sarcinii Care este modul de lucru al graifărelor și al electromagneților de ridicare? Să se indice sistemele de acționare ale așinilor de ridicat și modul de П alegere în funcție de cerințele de exploatare Comparați funcționarea diferitelor tipuri constructive de vinciuri și aiătați domeniile de folosire, avantajele și dezavantajele lor Care sînt componența și modul de funcționare ale troliilor cu acționare manuală și electrică? Indicați principalele părți componente și modul de funcționare al unui ascensor de materiale Să se arate destinația, componența și funcționarea podurilor rulante Care sînt caracteristicile, destinația și componența macaralelor portal și semiportal? Să se arate de cîte feluri sînt și unde se folosesc macaralele rotitoare Să se indice caracteristicile, destinația și funcționarea: — transportoarelor cu bandă; — transportoarelor cu plăci; — transportoarelor cu răzuitoare; — transportoarelor suspendate; — transportoarelor cu cupe Care sînt destinația și construcția transportoarelor pneumatice? Să se arate componența și funcționarea: — electrocarelor cu platformă fixă, — electrostivuit oarelor în ce constau lucrările de Întreținere ale mașinilor, utilajelor și instala-tiîlor de ridicat si transport? Care sînt măsurile de tehnică a securității muncii la exploatarea mașinilor, utilajelor și instalațiilor de ridicat și transportat? CAPITOLUL ELEMENTE DE DINAMICA MAȘINILOR, IJTILAJLIOR Șl INSTALAȚIILOR însoțite și influențînd negi portat etc Mișcările de lucru și auxiliare ale mașinilor, utilajelor și inslalapilor sini i sc solicitări dinamice a clementelor componente din construcția lor influențînd negativ rezultatul acțiunii asupra obiectului de prelucrat, de trans Fenomenele dinamice care însoțesc funcționarea unei mașini, utilaj sau instalație provoacă variația concomitentă a vitezei instantanee de deplasare relativă dintre subansambluri, a presiunilor de pe suprafețele de contact ale acestora, a presiunii din motoarele hidraulice, a intensității curentului de alimentare a motoarelor electrice etc Toate aceste variații sc răsfrîng cu efecte dăunătoare atît asupra organelor de lucru și a mașinilor, utilajelor și instalațiilor cît și asupra obiectului supus transformărilor în procesul de producție, productivității, iar în unele situații pot face imposibilă continuarea procesului de lucru Printre cele mai importante fenomene care apar în funcționarea mașinilor, utilajelor și instalațiilor sînt și vibrațiile Aceste vibrații pot fi: libere, forțate și autovibrații Vibrațiile libere caracterizează procesele tranzitorii, care datorită amortizărilor mari în îmbinările mașinilor, utilajelor și instalațiilor au o durată foarte scurtă, neprezentînd interes practic deosebit Procesele tranzitorii sînt componentele procesului dinamic complex al mașinii, utilajului sau instalației Astfel, fenomenele dinamice care însoțesc operațiile auxiliare ale procesului de lucru (pornirea motoarelor de acționari', accelerarea și frînarea mișcării subansamblurilor mobile, schimbarea turațiilor în mecanismele de reglare etc ) pol influența întregul proces vibrator al mașinii, utilajului sau instalației De exemplu, procesele tranzitorii provocate de inversarea sensului mișcării meselor mașinilor de rectificat și rabotat se desfășoară concomitent cu procesul de prelucrare, ceea ce complică procesul dinamic al mașinii-unelte respective Frecvențele vibrațiilor libere sînt frecvențele proprii ale sistemului elastic ale mașinilor, utilajelor și instalațiilor, parametru dinamic foarte important pentru desfășurarea procesului vibrator Sistemul elastic în cazul mașinilor-unelte cuprinde mașina propriu-zisă, dispozitivul, piesa și scula și reprezintă suportul material al zonelor de desfășurare alo proceselor de lucru și frecarea din motoarele de acționare s Vibrațiile forțate pot fi: vibrații care depind și care nu depind de procesul tehnologic Vibrațiile forțate care depind de procesul tehnologic, în cazul mașinilor-unelte sînt cauzate de: variația adaosului de prelucrare, variația periodică a secțiunii așchiei, variația durității materialului prelucrat Vibrațiile iorțal c care nu depind de procesul tehnologic sini datorate ndi unu for clor de пюфс, care apar ca urmare a mișcărilor de rotație a nașe neechilibrate din lanțurile cinematice ca și de vibrațiile transmise de la ni ' mașini și instalații vecine Aceasta categorie de vibrații apare din cauza‘im perfecțiunilor tehnologice de prelucrare și asamblare a organelor componente ale mașmiloi, utilajelor și instalațiilor, a fixării defectuoase a lor pe fundație a unoi particularități constructive (prezența camelor, excentricelor etc ) Problema principală care se pune în cazul vibrațiilor forțate ale sistemului elastic al mașinilor, utilajelor și instalațiilor constă în stabilirea parametrilor constiuctivi, astfel încît, să nu fie posibilă apariția rezonanței în întregul domeniu de variație a turațiilor tuturor lanțurilor cinematice respective ZZ Ol ) cilii Ic sînt vibrații neamortizate, datorate unor factori excitatori generați de însăși procesul de lucru, care nu au o variație periodică Autovi-brațiile care apar în sistemele elastice pot fi: — autovibrații care apar în procesul dc așchiere ca urmare a interdependenței dintre mărimea forței de așchiere și deplasarea relativă dintre sculă și semifabricat; — autovibrații datorate procesului de frecare prin caracterul dependenței dintre forța de frecare și viteza de alunecare din cuplurile cinematice; — autovibrații datorate defazajului dintre variația forței și a deplasării De asemenea procesele tranzitorii și staționare care însoțesc funcționarea motoarelor de acționare a lanțurilor cinematice pot influența desfășurarea fenomenelor dinamice din sistemele elastice ale mașinilor, utilajelor și instalațiilor Procesele tranzitorii ale motoarelor electrice de curent continuu sau alternativ se produc la trecerea de la un regim stabil de funcționare la altul și se caracterizează prin variația turației transmise lanțului cinematic Procesele transmiterii sînt determinate de comanda acționării electrice, adică de pornirea, frînarea, schimbarea sensului de rotație a rotorului motorului electric, reglarea mărimii de intrare în lanțul cinematic, precum și de cauze accidentale (variația tensiunii rețelei de alimentare sau a frecvenței în cazul curentului alternativ, conectarea sau deconectarea unei rezistențe sau reactanțe în circuitul moto- iului prin orificii cu Efectele dăunătoare mu sculei din material datorită pieselor preî rului etc ) Ca și în cazul motoarelor electrice funcționarea sistemelor hidraulice piin însăși principiul de funcționare a pompelor și motoarelor hidraulice rotati'e creează vibrații ce se pot transmite subansamblurilor mașinilor, utilajelor §i instalațiilor prin mediul hidraulic, carcase, fundație etc La acestea se adauga vibrațiile datorate unor fenomene specifice sistemelor hidraulice: eaxitația, pătrunderea aerului în sistem (îndeosebi în cazul unui lezcixoi guși tat), strangularea pompei (în cazul unui filtru subdimensionat), trecerea uk-secțiuni foarte mici (înecarea droseluhu) ■ ale fenomenelor dinamice pot fi evidențiate prin mai иГе x em p I A s t f e L la prelucrarea pieselor prin ,a J^iSrii * solicitărilor dinamice exista pericolul distiugeu - І, гГіГ b'euiul prelucrărilor pe tatii suprafețelor, a preciziei do prelucrare, a » nnel м > t l-d-J« • Tot la aceste tipuri de mușini poete existe o mu de așchiere Iu acest mod este necesarii o red slr bu te aad »>''lu creșterea numărului de treceri și deci cu consecințe asupra t mpu crare Sînt situații cînd, datorita fenomenelor dinamice care apar, se impune întreruperea funcționarii mașinilor, utilajelor și instalațiilor Aceste întreruperi sînt cauzate în principal de griparea pieselor aflate în mișcare relativa unele față de altele Griparea nu se produce însă la mașinile, utilajele și instalațiile bine executate, corect întreținute și rațional utilizate îmbunătățirea caracteristicilor sistemului elastic al mașinilor, utilajelor și instalațiilor constă în mărirea rigidității acestuia, mărirea amortizării elementelor componente și prin modificarea legăturilor din sistem Practica a demonstrat că îmbunătățirea comportării dinamice a sistemului poate fi realizată nu numai prin mărirea rigidității, ci și prin micșorarea acesteia Astfel, un arbore din lanțul cinematic al strungurilor stabilit ca un element slab al sistemului, în anumite condiții este mai indicat să fie tubular, deoarece micșorarea rigidității cu maximum % determină o comportare dinamică favorabilă condițiilor de prelucrare Mărirea amortizării din sistem are, înainte de toate, consecință directă asupra atenuării fenomenelor vibratorii în zonele de rezonanță Metodele practice de mărire a amortizării sistemelor elastice a mașinilor, utilajelor și insta lațiilor constau în: alegerea unor materiale cu capacitate maximă de disipare a energiei vibratorii și mărirea amortizării din îmbinările sistemului elastic Modificarea legăturilor din sistem poate să se realizeze prin: schimbarea parametrilor și poziției relative a subansamblurilor mașinii, utilajului și instalației, dispozitivului și organului de acționare; modificarea dispunerii zonelor de aplicare a forțelor, frecare, a numărului și formei lor, adică prin modificarea punctelor de acționare și a direcțiilor forțelor, care acționează asupra sistemului elastic VERIFICAREA CUNOȘTINȚELOR De cile feluri sînt vibrațiile și autovibrațiile și care sini factorii de care depind? Să se evidențieze citeva dintre efectele dăunătoare ale fenomenelor dinamice și modul de îmbunătățire a caracteristicilor sistemului elastic Cap Generalități Dezvoltarea industriei construcțiilor de mașini în țara Importanța cunoașterii tehnologiei construcțiilor de reparării utilajelor Procese de producție Procese tehnologice CUPRINS noastră mașini, întreținerii șl Cap Mașini, utilaje șl instalații Generalități Simbolizarea mașinilor-unelte Cap Exploatarea și întreținerea mașinilor, utilajelor și instalațiilor Transportul mașinilor și utilajelor Fixarea pe fundație a mașinilor, utilajelor și instalațiilor Protecția mașinilor, utilajelor și instalațiilor contra vibrațiilor Pregătirea mașinilor, utilajelor și instalațiilor pentru pornire, rodare și exploatare rațională Necesitatea întreținerii mașinilor, utilajelor și instalațiilor și organizarea acestor lucrări Lucrări de întreținere executate de personalul care deservește mașinile, utilajele și instalațiile Lucrări de întreținere a mașinilor, utilajelor și instalațiilor executate de personalul de întreținere Curățirea și materiale folosite la curățirea mașinilor, utilajelor și instalațiilor **“’ întreținerea echipamentului electric al mașinilor, utilajelor și instalațiilor Ungerea mașinilor, utilajelor și instalațiilor Sistemele de ungere ale mașinilor, utilajelor și instalațiilor Controlul ungerii mașinilor, utilajelor și instalațiilor Tehnologia ungerii mașinilor, utilajelor și instalațiilor * * ’ Măsuri de tehnică a securității muncii la transportul și întreținerea mașini or utilajelor și instalațiilor Cap Cinematica mașinilor, cinematice cinematice structurale turații utilajelor și instalațiilor Lanțuri Scheme Scheme Serii de Turații standardizate Rețeaua turațiilor șl diagrama turațiilor Acționarea hidraulică a mașinilor, utilajelor și Instalațiile ' Acționarea pneumatică a mașinilor, utilajelor șl Instalat ' Acționarea electrică a mașinilor, utilajelor șl instalațiilor •• Cap Mecanisme pentru acționarea mașinilor șl utilajelor Mecanismele mișcării de rotație Mecanisme pentru obținerea mișcării rectilinii Mecanisme pentru mișcări în plan Mecanisme pentru mișcări intermitente Mecanisme pentru inversarea sensului de mișcare Mecanisme de cuplare, blocare și frlnare — Mașini, utilaje și instalații Cap Mașini, utilaje și Instala)І pentru obflnerca semifabricatelor prin turnare Mașini șl utilaje folosite în modclarîe Utilaje șt instalații pentru pregătirea șl prepararea amestecurilor de formare Mașini, utilaje și Instalații pentru formare șl pentru executat miezuri » Utilaje șt instalații pentru elaborarea șl turnarea metalului lichid Utilaje și Instalații pentru dezbaterea șl curățirea pieselor turnate - Cap » Mașini, utilaje șl Instala)!! pentru prelucrarea prin deformare plastica a metalelor Procedee dc deformare plastică Instalații pentru încălzirea pieselor la prelucrare prin deformare la cald Mașini și utilaje pentru forjare Mașini și utilaje pentru extrudare Mașini și utilaje pentru tragere Mașini și utilaje pentru laminare întreținerea mașinilor, utilajelor și instalațiilor pentru prelucrarea prin deformare plastică a materialelor Măsuri de tehnică a securității muncii la prelucrarea prin deformare plastică a materialelor I Cap S Mașini și utilaje pentru debitat, îndreptat, îndoit, ștanțat și ambutisat Mașini și utilaje pentru debitat Mașini și utilaje pentru îndreptat Mașini și utilaje pentru îndoit Mașini și utilaje pentru ștanțat și ambutisat întreținerea mașinilor și utilajelor pentru debitat, îndreptat și îndoit Măsuri de tehnică a securității muncii la mașinile și utilajele pentru debitat, îndreptat și îndoit Cap Mașini, utilaje și instalații pentru sudare Clasificarea procedeelor de sudare Utilaje pentru sudare cu gaze Utilaje pentru sudare prin topire cu arc electric Mașini folosite la sudarea electrică prin presiune, prin rezistență electrică întreținerea mașinilor, utilajelor și instalațiilor pentru sudare Măsuri de tehnica securității muncii și măsuri de prevenire și stingere a incendiilor la sudare Cap Mașini de burghiat $ Mașini de burghiat verticale $ Mașini de burghiat radiale G Mașini de burghiat cu cap revolver Mașini de burghiat tn coordonate Mașini de burghiat specializate întreținerea mașinilor de burghiat Măsuri de tehnică a securității muncii la mașinile de burghiat Cap Strunguri Clasificarea strungurilor Strunguri normale universale Strunguri verticale (Carusel) $ Strunguri revolver o Strunguri semiautomate șl automate Strunguri specializate *• întreținerea strungurilor Măsuri dc tehnică a securității muncii Cap Mașini do rabotat, mortezat șl broșat Mașini de rabotat Mașini dc mortezat Mașini de broșat înticținerea mașinilor de rabotat, mortezat și broșat Măsuri de tehnică a securității muncii la mașinile dc rabotat, mortezat si broșat Cap Mașini de alezat Mașini de alezat verticale Mașini de alezat orizontale J Mașini de alezat speciale jgi Mașini de alezat și frezat Mașini de alezat în coordonate întreținerea mașinilor de alezat Măsuri de tehnică a securității muncii la mașinile de alezat Mașini de frezat Clasificarea mașinilor de frezat Mașini Mașini Mașini Mașini Mașini Mașini întreținerea mașinilor de frezat Măsuri de frezat de banc de frezat cu consolă de de de de frezat plan frezat longitudinal (tip portal) frezat prin copiere frezat speciale de tehnică a securității muncii la mașinile de frezat Cap de rectificat, de ascuțit scule și pentru prelucrări de netezire В & ■ ■ Mașini Mașini Mașini de ascuțit scule Mașini pentru prelucrarea de netezire întreținerea mașinilor de rectificat, dc ascuțit scule și pentru prelucrări prin așchiere * Măsuri de tehnică a securității muncii la mașinile dc rectificat, ascuțit scule și pentru prelucrări dc netezire Mașini pentru prelucrarea filetelor Mașini de filetat care folosesc scule cu directoarea materializată Mașini pentru obținerea cinematică a directoarei întreținerea mașinilor de filetat Măsuri de tehnică a securității muncii "••• Cap Mașini pentru prelucrarea pieselor cu dantură Mașini pentru prelucrarea roților dințate cilindrice Mașini pentru prelucrarea roților dințate conice Mașini de prelucrat crema Неге - Mașini de finisat piesele cu dantură — Cap , de rectificat w ' Cap, , Cap, , Cap, , Mașini-unelte nțjrefțnt Șl lini! automate Compunerea mașinilor unelte agregai Părțile componente ale liniilor automate Construcția unităților dc lucru întreținerea mașinilor unelte agregat șl a liniilor automate — ІГ і’|е Măsuri dc tehnică n securității muncit la inașlnllc-imclte agregat și automate Mnștnl-uncHo cu comandă numerică ' Sisteme de axe dc coordonate pentru mașinilc-unclte cu comandă numerică Fluxul de informații la prelucrarea mecanică *"• Sisteme de numerație șl coduri utilizate în tehnica comenzii numerice^ Purtători dc program specifice mașinilor-unelte cu comanda numerica Programarea mașinilor-unelte cu comandă numerica Elemente constructive specifice mașinilor-unelte cu comandă numerica Centre de prelucrare Mașini, utilaje șl instalații pentru prelucrarea materialelor prin eroziune Mașini, utilaje și instalații pentru prelucrarea prin eroziune electrică ; Mașini, utilaje și instalații pentru prelucrarea prin eroziune cu plasmă Mașini, utilaje și instalații pentru prelucrarea prin eroziune electrochimică Prelucrarea prin eroziune chimică Utilaje și instalații pentru prelucrarea prin eroziune complexă electrochimică și electrică Utilaje și instalații pentru prelucrarea prin eroziune cu radiații Mașini și instalații pentru prelucrarea prin eroziune complexă abrazivă și cavitațională întreținerea mașinilor, utilajelor și instalațiilor pentru prelucrarea materialelor prin eroziune Măsuri de tehnică a securității muncii la prelucrarea materialelor prin eroziune Cap Mașini, utilaje și instalații de ridicat și transportat Elementele flexibile pentru ridicare și tracțiune Organe pentru ghidarea și acționarea elementelor flexibile Organe de prindere a sarcinilor Organe pentru deplasare Sisteme de acționare Mecanisme și instalații de ridicat instalații de transport continuu Mașini și utilaje pentru transportul uzinal întreținerea mașinilor, utilajelor și instalațiilor de ridicat și transportat , Măsuri de tehnică a securității muncii la mașinile, utilajele și instalațiile de ridicat și transportat Cap Elemente de dinamica mașinilor, utilajelor și instalațiilor Nr plani , Nr, colilor dc tipar; , Jiraj ex, broșate Bun clo tipar; Ediția bepublica socialista’homania comanda nr Ш HîrUa «orls i д